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Uskuteénovdni dlouhodobé strategie zvySovdni efek-
tivnosti vyroby a kvality veSkerd prdce se stdvd stdle
rozhodujfc{ podminkou trvaldho socidlniho a kulturniho

rozvoje nasi spolecnosti.

Boj za vysokou efektivnost je nejdilezZitéjsi pod-
minkou rozvoje socialistické ekonomiky a celé spoleénos-—
ti. Nejde o novy ukol, dnes je ale na jiné kvalitativni
Urovni. Pro léta 6. pétiletky jsou zdroje pracovnich sil
znacné nizsi ve srovndni s pfedchozim vyvojem. Omezeni
moZnosti dovozu surovin a materidld nds nuti ziskdvat
tyto produkty, bez nichZ neni vzestup uskuteénitelny

z vlastnich zdroja.

Vyzhamnym ukazatelem je kvalita vyroby - vyrobniho
procesu. Jakost vyrobend produkce je ukazatelem kvality
prdce svého vyrobce. Vyrobek je vidy vysledkem vyrobni-
ho procesu. Maji-1li z tohoto procesu vychdzet vyrobky,
které odpovidaji uvedenym vlastnostem, klade to velkd
poZadavky na prib&h vyroby samé. Hlavni vyznam kvality
vyroby je v tom, Ze jsou-li dodrZeny kvalitativni strdn-
ky vyrobniho procesu, jsou vyrdbéné jakostni vyrobky ve
vlastnim zdvodé a jsou vytvoreny podminky pro jakostni
vyrobu i v podnicich a zdvodech vyrobné navazujicich.
Kvalita vyroby, jejf{Z vysledkem jsou jakostn{ vyrobky,
pfimo plsobf na uspokojovdni spole&enské spotfeby vyrobki
na riist produktivity spolefenské prdce. Mezi uspokojovd-
nim spolefenskd spotfeby uritych vyrobkd a jejich ja-
kosti existuje bezprostfedni wvztah. Zvy3ovdni jakosti
produkce se rovnd zvySeni kvantity vyroby a zajistuje
vyznamné dspory spoledenské préce.



Nejdllezitéjsim faktorem zvySovdni efektivnosti
a kvality veSkeré prdce je vSestranny védecko-technic-
ky pokrok a plné vyuZivdni jeho vysledkdl v ndrodnim
hospoddfstvi i v dalsfich oblastech spoleenského Zivota.
Na zdkladé jednotné stdtni politiky ve vSech odvétvich
ndrodnfho hospoddrstv{ musime urychlit technickou pfes-
tavbu vyroby, v Sird{m méf{tku zavddét progresivni tech-
niku a technologii. Technicky rozvo]j musi pfedevSim vy-
raznéji neZ dosud prispét ke zvySovdni celkové iirovné
vyrdbénych vyrobkili, ke zhodnocovdni surovin, k wvySsi
efektivnosti investic a k vyrazné dspore Zivé prdce.

Pozornost pracovnikd védy a techniky se musi sou-
stfedit na nejdilezitéjsi problémy, na jejichz vyfesSeni
nejvice zdvisi dspésSny rozvoj ekonomiky. Je to predeviim
dals{ vyrazny krok pfi tésnéjEim propojovdni cyklu véda-
-technika-vyroba-uZiti, s jeho realizaci se zapocalo
v minulé pétiletce. Stejny vyznam pro urychleni technic-
kych a vyrobkovych inovaci pro zvySeni konkurenéni
schopnosti naZich vyrobkd nejvy$sich technickych
a estetickych parametrd a tim i zvySeni efektivnosti
vyroby md téZ spojen{ aplikovaného vyzkumu s vyrobou.

DlleZitou roli v tomto boji s efektivnosti a kva-
litou md pldnovitost a vysokd organizaén{ idroven,
véetné pfisné kontroly prib&hu vysledkd vyrobniho

procesu.



2. Problematika hedvédbnické vyroby

zvld3tnostf tohoto odvétv{ textilni vyroby je
proti vlnafskému &i bavlndfskému zplsobu zpracovdni
jiZ sdm zpracovdvany materidl. V zdvodé, kde jsem
provddél nezbytnd pozorovdni nejvice viskozové a po-
nékud méné PES hedvdb{. Vysokd jemnost /84-167 dtex/
a z ni plynouci ndrok na velkou hustotu piinds{ s se-
bou nutnost opatrného a jemndho zachdzeni pfi techno-
logickych operacich. P¥i snovdnfi jsou dileZité preciz-
né opracované jemné snovaci paprsky, na Slichtovné do-
drZovat predepsané tahové sily vzhledem k podstatné
niZs{ pevnosti za mokra /VS aZ 50% sniZeni/. U tkacich
stavi Jjsou vyS$3i ndroky na jemnost opracovdni povrchu
viSech cdsti, pfichdzejicich do styku s materidlem.
Je moZno pouzit pouze jednu ojehlenou rozpinku uplné
v kraji, ostatni mchou byt s gumovym nebo jemné ryho-
vanym povrchem. Ddle je nutno pouZit gumou potaZeny
odtahovaci vdl, oproti bézZné ve vlnaifské &i bavlndriské
vyrobé pouZivandmu drsnému popfipadé struhovadlovému

odtahovacimu vdlu.

Vyraznou odliZnosti je mnohem vy$8{i viditelnost
veSkerych vad a nékteré specidlni hedvdbnické vady.

Rozvldknéni materidlu osnovy o elementy s nimiZ
dochdz{ ke styku shrnovdni kapildr a pozd&iji i jejich
odtrhdvdni a uviznutf{ v nékterych mistech ulpivaji na
jedn$ nebo na skupiné dvou a vice niti, vytvdi{ pred-
poklady pro vznik vady zvané spindk. Je to prepnutd
jedna nebo skupina osnovnich niti, a to z nejriznéj&ich
pti¢in. Prepnut{ nitf{ na stavu je vytvdfeno podminkami
jiZ v pfedchdzejicich p¥ipravnych operacfch. Proto se



budu zabyvat postupné jednotlivymi udseky technologie
aZ ke tkani.

Svoji prdci jsem tedy zaméfil na odhaleni vlivd
zplisobujicich pfepnuti nebo v krajnim pifipadé i pfe-

trzeni osnovnich niti v proSlupu nebo tésné pfed nim.



3. Stdvajficf stav technologického zafizeni a jeho

vliv na vyskyt této vady

Veskeré podklady k prdci jsem zfskal v n. p. Hedva,
Moravskd Tfebovd, zdvod 05 Liberec. Proto také vychdzim
z podminek, které jsou u tohoto monopolniho vyrobce pod-
Eivek CSSR v libereckém zdvodé.

3.1 Vstupujfci{ materidl

Materidl pro p¥{pravu osnov i idtkovy materidl jsou
pfevdiné doddvdny z n. p. CHZJID Bratislava, méné ze
Slovenského hodvdbu v Senici nad Myjavou. Pouze zanedba-
telnou ¢dst materidlu zpracovdvd zdvod z jinych zdrojh.
Produkce zdvodu je zafazena do II. jakostniho stupné.
Doddvany materidl je pfevdZné kvalita I. A. JiZ sdm ma-
teridl svym charakterem je obtiZné kontrolovatelny.
Kontrola pomalym pfevijenim je jednak casové velmi ndroé-
nd a také se jim zandZejl dotykem s vodicimi elementy
dals{ chyby do materidlu. Tim, Ze neni vyfesSena vhodnym
zplisobem kontrola u vyrobce /napf. moZnost vlastnich
kontrolnich pracovnikl odbératele/, dochdzi casto k velmi
problematickym reklamaénim ¥izenim, v pifpadé velkého

vyskytu vad pfi zpracovdni.

Rozvldknéni vstupujiciho materidlu je prvotni pri-
¢inou mnou sledované vady. Tuto nectnost materidlu mizZe-
me dalifim technologickym zpracovdnim bud zdéraznit -
pfi nevhodné volbé technologickych zarizeni piipravny,
¢i naopak vyrazné potlacit - pfi vhodné volbé téchto za-
fizeni. O sestaveni, dle mého ndzoru, nejvhodnéjsich
moZnosti postupu se zminim v kapitole 4. Pro srovndni
uvddim v ndsledujicic tabulce &. 1 pfehled pfetrhovosti
pfi snovdni pro nékteré typy doddvanych materifld.



Tabulka €. 1 - Pfetrhovosti zpracovdvanych materidl

Vyrobce - druh jemnost, poet kapildr | pfetrhovost
poc¢et zdkrutd na 1 kg mat.

CHZJD Bratislava
- pds vzorné kvality| 133 dtex f 30, 100 % O, 167
- bé&Zny materidl 133 dtex £ 30, 100 =z 0,343

i s e —— —_— —

Slovensky hedvdb

Senica
- béZny materidl 1338 diex £ 25, 130 2 1,230
167 dtex £ 30, 130 =z I, 470
Glanzstoff NSR
- béZny materidl 133 dtest 'F 30, 1600 2 0,031
Norma pro I. jakost 133 dtex 0,240
M

3.2 Snovdrna

Snovdn{ je velmi odpov&dnd prdce, nebot na ném z4vi-
si plynuly a dobry chod osnov v tkacfm stroji.

Zde je pouZito civenice Totex 2522.3. Je to podél-
nd civetnice, tvofend stojanem osdzenym zleva i zprava
Pro nasunut{ civek. Na stojanu jsou pojfzdné upevnény
vodifci rdmy, na kterych jsou Fady nosniki s talifovymi
nitovymi napfnaéi VULV I s centrdlnfm brzdénim a na &el-
ni strané civeénice jsou elektrické kontaktnf zardzky.
Neni zde ale 24dné za¥{zen{ na vylou€eni nevhodnych mist
nité, pokud nedojde k pfetrhu. TakZe je zde umoZnén pri-
chod i rozvldknénym az chlupatym nitim, jsou-1i dosti
pevné. Kontrolou pozorovdnfm snovadka vylouéf dals{



rozvldkn&né iseky /nad 50 mm/, kratsSf jsou pfi vysoké
snovaci rychlosti obtf#n& postfehnutelné. Z této ci-
veénice jsou nité vedeny na pdsovy snovaci stroj
Textima 4126. Snove se pri napéti 0,65 - 0,9 mN dtex
rychlostf 6,7 et /400 m/min./. Velmi dileZitou je

1

rovnomérnost napéti snovanych nit{ a ji odpovidajic{

i rovnomérnost tvrdosti ndvinu. NedodrZeni tohoto poZa-
davku wytvdfi pfedpoklady pro zaneseni chyby v ndsledu-
jfci operaci Zlichtovdni.

Pds nit{ je veden do kifiZového paprsku a ndsleduji-
ci 4 &inky rozdé&luji nité prochdzejici snovacim paprskem
do 4 rovin, ve kterych se proklddaji na snovaci buben.

Velkd hustota niti umoZnuje pfi pouZiti p¥islusné
jemnosti paprskd hromadéni utrZenych rovzldknénych kapi-
l4r. Tedy jiZ =zde se vytvaii kordlky, které mohou byt
protazeny zubem paprsku do osnovy.

Pfi pfevijeni na osnovni{ vratidlo snovacka odstra-
nuje z osnovy rozvldknénd nité i véts{ shluky utrhanych
kapildr - kordlky. Pritom musi rozhrnout ckolni nité,
aby sek potfebnému mistu dostala. Timto zdsahem je mozZné
narusSit dalsi osnovni nité. Rychlost previjeni na osnov-
ni vratidleo je 0,9 m.gl /53 m.min?l/. Casté zastavovdni
stroje pfi vyskytu men3ich vad jednak neni mozné z
konstrukénich dliivodd stavby stroje - je zde choulostivd
lamelovd tfeci spojka, kterd se tim spaluje - a také by

se vyrazné sniZila produkce stroje.

NedodrZeni rovnomérného napétfi lze sledovat jiz pfi
pfevijeni. Na obrdzku ¢. 1 je zachycend previjend osnova
na osnovni vratidlo. Zastavenim a mirnym uvoln&nim nap&-

ti doSlo k provéSen{ m&né napnutych nitf.



Obr. &. 1 - Pfevijend osnova na osnovni vratidlo

Cely proces snovidni ovlivnujf vytvdfené klimatické

podminky, které se v nasSem pripadé ne vidy dari dodrZo-
vat. Hlavnimi dlvody nedodrZovdni jsou poruchovd zaiize-
ni klimatizace a také neodpovidajici kvalifikace obslu-
hy zarfzeni. Zménou koimatickych podminek materidl mén{

své vlastnosti a komplikuje zpracovdni.

3.3 8lichtovna

Slichtovdn{ u hedvdb{ sleduje poné&kud jiny efl ja~-

ko Slichtovdni u staplovych prizi, kde je hlavnim dkolem



Zlichty pfilepit odstdvajicf vldkénka k povrchu nitf

a tim je uhladit a zvy&it jejich pevnost. Hedvdbnd
piize je sloZena z meniiho nebo vétifho mnoZstvi
jemnych nekoneénych vldkének vice ¢i méné zkroucenych,
md celkem dostacdujici vlastnd pevnost a jeji povrch je
znaéné hladky. Ukolem Slichty je slepit jednotlivd
vldkna tvoiffci pffzi a opatfit je souvislym ochrannym
obalem, ktery nitim dd4v& ochranu pfed rozdfenfm pFi
zpracovdni na stavech. Na povrchu jsou totiZ wvZdy drob-
nd kapildrni vldkénka, kterd zavinujf snadné rozedfeni.
Proto musi 3lichta dokonale proniknout do niti, pevné
slepit jednotlivd vldkna a opatfit je také rovnomérnym

ochrannym obalem.

Slichtovdni se v naSem pfipadé provddf na 3lichto-

vacim stroji Sucker ZTL, kterého schéma je na obr. &. 2.

Obr. &. 2. Schema Slichtovaciho stroje Sucker ZTL

= &) \[ 3

—— = \

- Osnovni vdl
§lichtovaci zarizeni

- Bubnové suSeni

= W N
I

- Navijec{ zaf{izen{

Jednd se o zafizeni se sedmi suSiéfmi bubny klasic-
ké konstrukce. Osnova je zaloZena do odvijecfho stojanu.
Je vedena pres Slichtovac{ koryta, kde je nandfena Blich-
tovacim prostfedkem jednim ponornym a jednim brodfcim

vdlcem.



Na vystupu ze Zlichtovac{ zény je hydraulicky od-
Zdfmavaci vdlec s nastavitelnou pifitlacénou silou v roz-
sahu O - 7850 N. Ndsledujfci vdlec, ktery zajistuje vy-
taZek osnovy v predepsaném procentu pomoci nastavitel-
ného hydraulického zafizeni, umoZfiuje také dostatecné
opdsdni ji%Z prvniho su3iciho bubnu, na ktery je osnova
pfivddéna bez jakéhokoliv predsouseni v dplné hustoté.
Osnova se su&i kontaktné na ocelovych parou vyhiivanych
vdlcich, z nichZ prvni 3 jsou opatfeny teflonovymi po-
tahy, aby se zabrdnilo pfilepovdn{ niti k horkym vdlcim.
Susici teplota je zdvisld od hustoty a jemnosti materid-
lu, je napf. pro druh Hardy /podsivka ve vazbé pldtnové/
90° na dvou vystupnich vdlecich, 120°C na dvou stfednich

suifcfch vdlcich a 80°C na 3 vystupnich vdlcich.

Po susSeni je zafFazeny roztrepdvaci vdlecek, ktery
je upraveny v dvacetihran a potaéehf specidlnim potahem
md zde na jiZ prakticky suchém poli za idkol - uvolnit a
poldmat pfipadnd slepen{f Slichtovacim prostiedkem.

Zafizeni na vystupu je uzplsobeno pro uloZeni déli-
cich &inkfi, které lze pouzit pfi niZs{i Slichbovaci rych-
losti do 0,66 m.5~ /40 m.min.1/. PFi b&¥né provozni rych-
losti je pouZiti &inkd nevhodné, protoZe dochdzi k vétsSi=

mu posSkozovdni niti.

Na Slichtovdni se pouZivd vodni roztok sodné soli
akryldtového kepolymeru, ktery pod oznacenim Sokrat 20
vyrdbi Chemické zdvody Sokolov, n. p. Sokolov. Piipravek
je obdobou Slichtovaciho prostfedku T 8, ktery je dovdZen
z NSR od fy BASF a je tedy dratsSi. Oba tyto p¥ipravky
jsou v porovndni s jinymi druhy ndm dostupnych Slichto-
vacich prostfedkl pro tento materidl nejvyhodnéjs{.

Proto se domnivdm, Ze jejich pouZivdni ovlivnuje vadu
minimdlné.



Po popisu funkce zafizen{ bych se chtél vrdtit
k nékterym uzlovym mistim stroje a zminit se o jejich

vliivech.

Namoéenim osnovy do Slichtovaciho roztoku se po-
nékud uvolni napéti na vsech nitfch, vice vSak na téch,
které byly jiZ s men3im napétim nasnovdny. Za plsobenfi
uvddéného rfizného napéti a zrychlovdni nebo zpomalovdni
stroje md snahu volnéjsf{ nit se podloZit pod nité napnu-
t&j5i. PfeloZend nité se susSenim zafixuji aslepf,

Ndsledek Jje pak tzv. zkroucend osnova.

Nité s rovnomérnym ndnosem Slichtovaciho prostred-
ku jsou privedeny na prvni suSic{ buben, osnova je tla-
tena svym napétim na plochu bubnu a nité se deformuji.
Z mista kontaktu se vytladi ochranny ndnos, ktery se
tim stdvd znaéné nerovnomérny, jak Jje patrno z obr.é&.3.

Obr. &. 3 Prafez oslichtované nité a b

a/ pfed deformaci

b/ po deformaci : \

Kromé uvddéné deformace zploSténim se mohou nite
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ze se odfe a tedy nepln{ svoji funkci. Na zbytkovou



Po popisu funkce zafizen{ bych se chtél vrdtit
k nékterym uzlovym mistim stroje a zminit se o jejich

vliivech.
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vlhkost p¥i Zlichtovdni plsob{ fada faktord, jez ji
miiZe ovlivnovat:

- vnéjsi klima,

- sprdvnost nastaveni ¢idel,

- mnoZstvi ndnosu Zlichtovaciho prostiedku a jeho

koncentrace,
- lidsky faktor sSlichtare.

vnéjsf klimatické podmfnky a tedy relativni vlhkost
a teplota jsou vstupujfcfmi voli&inami pri vyméné vzdu-
chu nad &lichtovacimi vdlci, odkud jsou odsdvdny vypary.
Vyhodné tedy pro nds je je-1li niZ&{ relativni vlhkost
a prichdzejic{ vzduch snadnéji pohlcuje zde piftomné
vypary.

Sprdvnym nastavenim ¢idel rozumime shodnost mezi
Udajem nastavenym na ¢idle automatického reguldtoru a
skute¢nou hodnotou sledovaného parametru. Proto provd-
dime periodicky kontrolu jinym mé&fidlem a pfi vétsSich
a Castych odchylkdch je nutno pfistrojovd ¢idla seffdit,
popf. vyménit.

Zbytkovou vlhkost ovlivhuje mnoZstvi ndnosu 3lich-
tovactho prostfedku a jeho koncentrace v tom smyslu, Ze
se zvySenim koncentrace je pfi stejné rychlosti Zlichto-
vdni mensi zbytkovd vlhkost a naopak sniZenim koncentra-
ce Slichtovaciho prostredku se za stejnych podminek
zbytkovd vlhkost zvétsi.

Lidsky faktor Zlichta¥e je dany jeho schopnostmi
a odbornou kvalifikaed.

V naSem pifpadé fid{ vystupni zbytkovou vlhkost
automatické zarfzen{ Mahlo, které ji zajiStuje requlaci
odma¢ku a rychlost{ prfichodu materidlu strojem.



3.4 Tkalcovna

Pfed tkanim se provddi navddéni, navazovdni, la-
melovdni osnov, pouZivd se k tomu navddéci zarizeni
ZELLVEGER ENU 21 a navazovaci a lamelovaci stroj
ZELLVEGER USTER MATIC. Tyto operace, vyjma chybného
navedeni a ndsledujici{ nutnosti vyvddét nité z kraje
nebo do kraje, nemchou ovlivnit rozvldknéni niti a tedy

ani vadu zvanou spindk.

Gbr. ¢: 4 Priichod osnovy tkacim strojem

- osnovni vratidlo

i

2 - délfeci Zinky

3 - osnovni svorka
4

- lamely nitovych
zardiek

5 / y
] ' %{4' / 6 - bidlen s paprskem

. a konfusorem

Q o

b

w
I

- odtahovaci vdlec
8 - zboZovy vdlec




Tkalcovna je vybavend jednak ¢lunkovymi stavy firmy
Ritti s unifilwem a pneumatickymi tryskovymi stavy P 155
ZA. Vzhledem k vyhledovosti vyZ&iho pouZitf tryskovych
stavi jsem sledoval vyhradné tyto stavy. Schematické znd-
zornéni prichodu materidlu strojem je zndzornéno na obr.

e,

Osnova je vedena z osnovniho vratidla do nftového
kff%e na délici &inky, ddle pfes nucené& kmitajici osnov-
ni sviirku k lameldm osnovni nitové zardZky, o¢ky nitének
listd, paprskem, pfes prsnfk a odtahovaci vdlec k pogu-
movanému drsnému vdlu na zboZovy vdl, ktery je uzplsoben

pro vytvdfenf velkondbalu.

Prvnim mistem, kde dochdzf{ k délen{ nitf, jsou tedy
délici ¢inky. U dobfe pripravené osnovy tudy nité snadno
prochdz{ a ¢inky tedy slouZi ke snadnému nalezeni mista
pfi pfetrhu osnovni nité. Jinou funkel zastdvaji pfijde-1i
k nim vadné misto, které miZe byt grojiho druhu. Jednak to
mohou byt lehce slepené nité, které se jiZ mirnym zvySenim
napétf roztrhnou /oddéli/ s tim, Ze se narusi jejich
ochranny povlak, povrch niti se rozvldkni. Vyénivajici
vldkénka se zpravidla nezhrnuji, ale mohou se zldmat a

shlukovat na lameldch.

Jinymi a podstatné nepfijemnéjsimi vadami jsou dals{
dvé vady, kterd zpravidla ovlivnuji vzrdst nap&ti o mno-
ho vyrazn&ji a zanechdvaji stopu ve zboZi. Tato stopa je

oznac¢ovdna jako spindk.

Spindk lze definovat jako zménu jedno=litosti povrchu
tkaniny v disledku prfepnuti jednéd nebo skupiny osnovnich
nit{ na koneéném useku. K pfepnutf{ nit{ miZe dojft z nej-
rtiznéjséich divodi.

20



Ukdzky této vady jak na reZném i barveném zboz{
jsou v pfiloze. Z téchto vzorkl jsou patrny specifické
vlastnosti vady, jak jejich koneénost, tak 1 charakte-

ristickd zména povrchu tkaniny.

P¥{&inou zvySendho napéti mohou byt na &inky pfichd-
zejfci nité, které sem pfivedeme v nesprdvném poifadi,
tzv. zkroucend osnova. Tyto nité se pomérné téZiko oddé-
luji, mohou nékdy zpisobovati pfetrhy v osnovdch, anebo
jenom narusuji{ ochranny film a rozvldknéni nité. Tkadle-
na pfi zjisténf takovéhoto mista nité& oddéli a pfedchdzi
tedy daldimu prepindni{ nebo pfetrhu osnovnich niti. Je-1i
vada na del&im idseku, vyZaduje stroj zvlds8tni pé¢i a sni-

Zuje tedy produkci tkadleny.

Dalsim divodem se stejnym nebo velmi podobnym dfinkem
mize byt shluk uldmanych kapildr, ktery vytvoril kordlek
na dvou nebo vice nitfich. Tento kordlek
svoji pevnosti bud pfetrhne osnovni nit nebo se sdm
roztrhne. V obou pfipadech se objevi i stopa ve zboZ{i.

Je-1i shluk vldkének zachycen pouze na jedné niti na

¢inkdch, nedéld Zddné problémy.

Dal8{ pfekdZfkou v cesté té&chto niti jsou lamely, na
kterych se uldmand vldkénka shromazdujf a vytvdteji zde
jemnou vatu. Tato se vyskytuje hlavné v nadprimérné roz-
vldknénych osnovdch. Jeji hustota roste s mnozZstvim setka-
né osnovy a je funkeci rozvldknéni. Pfi vysoké hustoté
osnovy, je-1li zde véts{ vrstva vldkének, dochdzi k Eastym
pfepindnim i pfetrhim a vldkénka musi byt odstranéna.
Odstranénf{ lze provést jen Gdstecné z dlvodu &asové ndrod-
nosti a také moZnosti poZkozen{ osnovy. Uplné vyéidténi{
lamel od dlomkd wvldken lze provést pred nasazenim dal&iho
osnovniho vdlu.
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zachyceny na obr. 5 brani

Shluky wvldken, které
prichodu silné&jsich mist jako jsou uzliky nebo kordlky
vldkének pfilepenych pouze na jedné niti a zpliscbuji pre-
pindni a pfetrhy niti, které jsou také stopami ve zboZi.

Obr. €. 5 Shluky vldken pfed lamelami osnovni nitowe

zardzky




Mezi lamelami a brdem se neustdlym stfiddnim

proSlupu rozvldknénd nit m

zaklesnout vyc¢nivajici-
mi vldkny do jedné nebo nékolika osnovnfch niti, které

jsou jif nejblfZe. Tyto nité vytvdfej{ necisty proZlup

a zvysuji své napéti.

Obr. c. b Sepnutd niteé lamelami a brdem




Po nékolika cyklech se nékdy rozpoji, takZe se
utrhnou kapildry, které je spojovaly, jindy postupuji
spolu, smérem k listlm, roste na né& plisobfici napéti
a bud dojde k pfetrhu, zeslabeni, rozvldknén{ nité& ne-
bo se vldkénka z nité odtrhnou a vytvof{ klouzajici
kordlek. P¥i méfeni napéti v této &d4sti rudickovym
t¥ikolikovym tenzometrem ZELLWEGER USTER jsem zjistil
bé&Zné napéti pfi cyklech 2,06 mN dteﬁl, u neotevieného
proslupu a pifi otevieném prosSlupu 2,35 mN dteﬁl, vse
za chodu stroje. Méfenim na uméle spojenych nitich,
ve vzddlenosti 200 mm od lamel, se zvy%ilo napéti v
dvodnich nékolika cyklech na 2,51 - 2,65 mN dtex»

a potom se ustdlilo na hodnotdch, které vykazovaly
okolnf{ nesepnuti nit&. AvSak i pfi stejném napéti v ni-
tich se zménou dhlu mezi nimi méni pomér slozek rozkld-

dané sily, jak je patrno z obr. &. 7.

Obr. ¢. 7 Rozklad sil v prosSlupu

EL-sggé;z:]'\ -”
B = =

2

kde F je tahovd sila v niti
Fl sila plsobici na podloZku nebo sepnutf

F, sila plisobici v tkaci roviné

]

platf F F sin

F2=Fc050&
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Dle vySe uvddéné funkce vzristd tedy namdhdni spo-

je nitfi v zdvislosti na dhlu o¢

Jiz zapo&até narufeni nité miZe ddle pokracovat v
o&ku niténky. Stykem s ofkem niténky a dynamickym namd-
hdnim se zdfirazni rozvldknén{ nité, jeji{Z ochranny film
Slichtovacfho prostfedku, byl jiZ naruSen a také se odi-
rd tato ochrana. Neni-1li dostateé&nd, narusuj{ se kapiléd-

vy nitd.,

Dal3{f &4stf plsobfici na osnovu je bidlen, na némz
jsou uloZeny paprsek a konfuzor, ktery umoZnuje zandSen{
Utku proudem vzduchu. Timto plscbenim nejsou namdhdny
v8echny nité stejné. Ty, jeZ jsou vedeny paprskem okolo
os Zeber konfuzoru, jsou namdhdny intenzivnéji. Mezi
Zebry konfuzoru se nité stlaéf k sobé& a v tomto nahusSténi
stavu se mohou do sebe zachytit tésné pfed celem tkaniny.
Spoji-1li se nité, které jsou spolu navléeny do 1 zubu
paprsku, nejsou jim tedy pfi pfirazu rozdéleny. zpilisobi
nedolet Utkové nité&. K nedoletu dojde tak, Ze nité jsou
jedna stahovdna a druhd zveddna a vzdjemné si zabrdni
dostat se do potfebnych rovin; zlstanou v konfuzoru a
zabrdni zaneseni utku.

Nit&, kterd se takovymto zplisobem zachytdvaji, Jjsou
zpravidla natolik rozvldknéné a tedy zeslabené, Ze zvy-

genim napéti se pfetrhnou.

V neposledni radé je pilsobeni faktoru klimatizace
tedy udrZovdni teploty 20 + 29C a relativnf vlhkosti
65 + 5%. Ze soucasné energetické situace vyplnula nut-
nost vypindni{ klimatizaénfho za¥fzen{ po skoneni odpo-
lednf smény zhruba do 2 hodin v noci. Tento - asi 4 ho-
dinovy - vypadek umoZni, zvl45té& v zimnfm obdobi{,
vychladnut{ stroji i materidlu. P¥i opé&tném spudtén{

klimatizace se zvySuje teplota i relativni vlhkost vzdu-
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chu. Vlhkost md snahu kondenzovat na studenych ¢dstech
tedy i na vychladlé osnové. MiZe narudit ochranny film
&lichtovaciho prostfedku a rozleptat ho. VysuSit se do
zaddtku rann{ smény nestaéf{ a na bé&Zicim stavu se zand-
5{ mista styku s osnovou. Nité osnovy nejsou chrdnény
pfi zpracovdni a proto se vice opotfebovdvaji.

3.5 Shrnuti a vyhodnoceni

Osnova je pri tkani znaéné namdhdna. Aby nedoSlo
k jejimu poskozeni pfi zpracovdni je nutnd odpovidaji-
cf droven p¥ipravy, kterd md zajistit odolnost proti
namdhdni, jeZz lze rozdelit do tii skupin

a/ cyklick4 namdhdni protahovdni a uvolnovdn{ - zplso-
buje jej tvorba proslupu a priraz

b/ odirdni v axidlnim a tangencidlnim sméru - k tomuto
dochdzi p¥i tfeni o délici é&inky, osnovni zardZku,
v paprsku, v niténce, tfenim niti o sebe a pri tre-
ni o konfusor

c/ stifdavy ohyb v niténce.

Kazdd zastoupend sloika miZe droven piipravované osno-

vy ovlivnit.

Vlastnim pozorovdnim v provoze a konsultacemi,
jak s vedoucimi pracovniky zdvodu i zaméstnanci u vy-
robnich strojd jsem dospél k ndsledujfcimu zastoupeni
jednotlivych mist na vyskytu vady.

Z mésiénich rozbord vad za minuly rok vyplyvd, Ze
vady zavinéné jiZ materidlem se pohybujf okolo 30%
vS8ech vyskytujficich se vad. Z toho lze predpoklddat,
Ze se stejnym procentudlnfm zastoupenim podilej{ i na
vadé spindku.
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Sefizen{ brzdfcich a vodicich orgdnt, kvalita pouZi-
tého snovaciho zafizeni, civeénice, druh snovdni a
dodrZeni klimatickych podminek ve snovdrné se podili
velmi vyznamné na vyskytu spindkl a zapfidinuje aZ
40% pripadd.

Slichtovdni, které by se provddélo na perfektné
pfipravené osnové, s velmi rovnomérnym napétim, samo
svym principem umoZnujici slepeni a nerovnomérnost
filmu ochranndho 5lichtovaciho prostfedku se podili

na vyskytu spindkd okolo 20%.

Zbyvajicich 10% vad Jje zaneseno do tkaniny pri
zdvéreéném zpracovadni na tkalcovné, pric¢emz je jasné,
Ze vSechny vady se projevi aZ na hotovém zboZi po

zpracovdni na tkacim stawvu.



4. Ndvrhy na potladenf, pfipadné pfedchdzeni
nékterym vlivim

V této &dsti se chci postupné zabyvat moZnostmi
pfedchdzen{ vznikajicim vaddm, uvést vSeobecné
z4sady a vhodnéji{ principy zpracovatelské techni-
ky, pfipadné i uvést existujici{ modernf{ strojni

zaFizeni pracujici na téchto principech.
4.1 vVstupujfci materidl

Pfi priéichodu zpracovdvaného hedvdbi technologickymi
operacemi mdme zdjem o co nejvyssi plynulost, kterd

je znaéné ovlivnéna kvalitou materidlu. U kaZdého i
kvalitnfho hedvdbi je uréité mnoZstvi pfetrhanych
kapildr. Tyto zfejm& nelze Udplné vyloucit. Vyskytnou-1li
se vS8ak vét3{ rozvldknéné je velmi Zddouci, aby byla
odstranéna jiZ ve vyrobnim zdvodé hedvdbi, kde jejich
odstranéni{ je levnéjsi. Oborovou normou ON 802 520 je
stanoveno ke kontrole fyzik&lné mechanickych vlast-
nosti 20 jednotek ndvinu, v nasem piipadé konickych
civek, z dodané partie, kde partii rozumime celé
mnoZstvi hedvdbi stejného druhu jemnosti zdkrutu a
tE{dén{ jakosti vyrobené stejnym technologickym postu-
pem a dodané odbérateli nardz. Pfi prim&ru hmotnosti
partie, doddvané Libereckému zdvodu Hedva, 2500 kg

a béZné hmotnosti civky okolo 2 kg je z 1250 civek
zkontrolovdno pouze 20, coZ je 1,6%. Tato mald pravdé-
podobnost odhalen i nekvalitniho hedvdbi d4v4 moZnost
bez velkého rizika snfZit ostraZitost vystupn{ kontro-
ly a kontroly dodrZovdn{ technologickych podminek
vyroby.
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I dal3{f{ &ldnky této oborové normy schvdlené 6. 3.
1965 ve Svitu zvyhodnuji{ vyrobce hedvdbi, co se
tykd rozsahu zkouZek a jejich vyhodnoceni.

V zdjmu sniZen{ spotfeby surovin, které jsou
v souasné dobé podstatnou a velmi dileZitou ndro-
dohospoddfskou otdzkou, bylo by vhodné tuto normu
znovu projednat a pozménit, aby se 2zvy8il tlak na
technologickou kdzen pfi vyrobé hedvdbi a tim i
kvalita jeijich produktu.

Pro pfipravu osnov by tato kvalitativni zména
znamenala kromé pfedpokladu zvySeni kvality pfipra-
vovanych osnov i zvyZeni{ produkce a sniZeni ndkladd

pfi stdvajicim vyrobnim za¥fzenf.
4.2 Snovdrna

Osnovni hedvdbi, které je navinuto na nevhodnych
pfedlohovych t&lesech jako jsou rdzné typy civek,
se zpracovdvd v oddélen{ snovdrny. Zde je hlavnim
delem p¥ipravit osnovu v nejvhodn&jiim tvaru pro
dals{i zpracovédni.

Snovaci stroj a civednice ndm musi zajistovat
pri snovdni tyto hlavni{ pozadavky:

- napéti vS8ecdh nitf{ musi byt stejnom&rné a po
celou dobu snovdni partie stejné. Jeho veli-
kost nesmi vSak mit Skodlivy d&inek na jakost
hedvdbi, které by se mohlo p¥i snovdni vyta-
hovat a ztrdcelo by tfm svoji taZnost.

- nit& mus{ byt rozloZeny ve stejné vzddlenosti
od sebe po celé Eifce snovaciho vdlu.
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Materidl se doporucuje skladovat ve snovdrne

alespon dva dny pfed zpracovdnim, aby se dosdhlo

co nejvétsi hydrometrické rovnovdhy s okolim.

S civkami je nutné manipulovat velmi Setrné,

aby se pfedeZlo smekdni ndvinu a jakémukoliv hro-
madéni nedistot. Vybalovdni civek z krabic a jejich
nasazovdni do civeénice se tedy musi délat opatrné.

Pfed nasazenim cfivky na civeénici musi obslu-

hujici persondl zkontrolovat mista zvySujfci napé-

ti a prohlédnout vSechny plochy, s nimiZ pfichdz{

materidl do styku. Jsou-li tato mista znecéisténa,

je nutno je vy€istit. V pfipadé poskozeni nebo

opotfebeni je tfeba ihned provést vyménu.

Pfi nasazovdni civek na civeénici je nutno dbdt

ndsledujicich pokynf:

za zddnych okolnosti se nesmi civky oznacené riz-

nym vyrobnim &fslem libovolné& zaménovat;,

civka mus{ byt vystfedéna vzhledem k vodicimu

o¢ku. Toto je velmi dllezité. Nejsou-1li civky sprdv-
né vystfedény dochdz{ pfi odvijen{ k tvofeni napé-
tovych 3picek a tedy i pretrhi.

vzddlenost mezi cfvkou a vodicim ofkem mus{ byt
volena tak, aby umoZnovala stejnomérné tvofeni
baldnu. Doporu&uje se 12-15 cm, i kdyZ se miZe
u nékterych typl civeénic ménit.

pfi odtahu tvarovaného nebo pritdc¢eného hedvdbi s
vysokym zdkrutem z cfvek je nutné zabrdnit tvofen{
smy&ek, které by mohly zplisobit zaklesnutf hedvdb{
za brzdic¢ku. Dodatec¢né zajisténi sprdvného vedeni
hedvdb{ se dosdhne pomoci{ velkych talf#¥8 na omezo-
vdni baldnu nebo &tyfmi aZ Besti drdty.
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Napnuté drdty mezi Spickami civek a vstupnimi o&ky
brzdifek jsou uspofdddny tak, aby nité mohly byt
mezi nimi navedeny na zplsob pldtnové vazby. Tim
je vedeni hedvdbi ponékud lépe zajiSténo. K zame-
zen{ tvofen{ smy&ek se osvédéilo pfibrzdovat nit

jesSté na civce.

- nité mesmi prochdzet pres pfili§ ostré hrany, pro-
toZe to zplsobuje nestejné napéti, vysoké tieni
a vznik elektrostatického ndboje. Mezi koncem ci-
vecnice a sbérnym paprskem musi byt vhodnd vzddle-
nost, kterd byvd 3 az 4 metry.

- civeénice musi byt sprdvné vystiedéna vzhledem ke

snovadlu.

- v8echny plochy pfichdzejfci do styku se zpracovanym
hedvdbim mus{ byt zhotoveny z materidlu s nizkym
koeficientem tfeni a dobrou vodivosti. Koliféky

brzdiéky musi byt z pochromované oceli, z mimof&dné
tvrdého materidlu, na bdzi kysliénfku hlinitého ne-
bo silikdtd typu Diamantex.

- snovaci paprsek musi byt umfstén co moZnd nejbliZe
ke snovacimu bubnu, éi osnovnimu vratidlu.

Rozte¢ nitf{ v nitovém k¥iZi md byt teoreticky stejnd
jako v paprsku. Aby se v8ak sniZily na minimum dhly
a namdhdni, jemuZ jsou vystaveny krajni nité& pfi
tkani, doporucuje se sniZit dostavu osnovy na vra-
tidle asi o 5%, vzhledem k dostavé paprsku. Skutedny
poéet nit{ se pochopitelné nemén{ a nam&hdn{ krajo-
vych nitf{ je mensi.
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4.2.2 Civedénice

Zpisob vedeni hedvdbi v civeénici je zv145t dlleZity
pfi zpracovdni{ materidld, které maji snahu profezd-
vat vodide. Proto musi byt podet vodiél pro tyto
materidly minimdlni. Vodi&e je nutné délat z vodivych
keramickcyh materidld. Jejich uspofdddni musi zajistit
minimdlni rozdil v napéti jednotlivych nitf z civek
umist&nych na zacédtku a konci cfve&nice. Proto se
rozd{ily v napéti mezi nitmi ze zadnich a pfednich di-
14 velmi dlouhych civednic vyrovndvajf{ rozdflnym

nastavenim nitovych napfnadéd.

Nap&ti wvSech nit{ v cive&nici je udrZovdno nifo-
vymi napinadi. Tyto napinade mohou byt jednotlivé,
centrdlné nebo automaticky centrdln& regulovatelnd.

Grafické zndzornéni vzrlistu napéti niti p¥i zvé&tZovdni

rychlosti smovdni je zndzornéno na obr. 8.

ghr. 8. Zdvislost rlstu napéti na rychlosti snovdni
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Popis grafu

1 - zndzornuje velikost napétfi hedvdbi v civeénici
bez centrdlni regulace nifovych napfnaé&d

2 - zndzornuje velikost napét{ hedvdbi u civeénice
s centrdlni{ regulaci nitfovych napinadti, kde sno-
vaci stroj antomaticky nereguluje brzdéni nitf

3 - zndzornuje velikost napéti hedvdbi u civeénice
s centrdlni regulaci! nifovych napfnacd, kde
snovaci stroj automaticky reguluje brzdéni

hedvdbi.

Velmi dfileZitym faktorem, ktery ovlivruje uZite&ny
vykon snovaciho stroje, je rychlest vymény pfedloho-
vych téles v civenici. Proto se vyrbeci snaZi vyfeSit
konstrukci cive&nice tak, aby prostoje snovacfho stro-
je byly co nejmensi. U novych konstrukci cive&nic se
uplatnuje hlavné lepS8i pfistupnost pfi vyméné civek

a snaha zabezpedit kontinudlnf snovdnf s automatickym
navazovdnim nebo alespon mechanizacf{ ndvleku. Pokrokem
je regulovatelné a centrdlné ovlddané brzdéni niti

pro velky rozsah jemnosti niti a zlepSend funkce
elektronickych zardZek, zajistujfcfch d&inné zastaveni
snovacfho stroje v nékolika setindch sekundy piri pfe-
trhu nebo pfi shrnutych kapildrach v hedvdbi{.

4,2.3 Nifové napfnade v civednici
Napfnan{ nit{ zplsobujf v3echny elementy, kterych se
nit béhem vedeni civeénic{ dotykd, nebo jimiZ prochd-

z{. Tyto vodic{ elementy maj{ zna&ny vliv na kolfsdni
napét{ niti.
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Kolisdn{ napéti nit{ se nechd élenit na:

- krdtkodobé kolisdni
Vlivem zm&ny balonu vznik4 na vstupu do brzdig&ky
krdtkodobé kolisdni nap&ti niti. Je-1i toto napé-
t{ p¥ili& silné, pak je moZno pozorovat neklidné

chovdn{ niti.

- dlouhodobé kolisani
Je podminéno vlastni stavbou jednotlivych civek.
Napf. koepsy s diferencidlnim vinutim vykazujf
pfi odvinovdni dlouhodobé pravidelné kolisdni.
Toto dlouhodobé kolisdni vede jednak k nestejno-
mérnému napdt{ v niti samé a také k rozdilim v na-
péti celé soustavy nitf, nebot rytmus odtahu se
méni od jednoho predlchového télesa ke druhému.

- stdlé kolisdni napéti
Jako dal&f pfi¢ina rozdfld v napéti jednotlivych
nit{ pfed vstupem do napfnade - je tfeba vylutovat
rozd{lnou velikost pfedlohovych té&les, trasy civek
pfi snovdni{ a diference v tvrdosti ndvinu.

Pokud shrneme tyto druhy kolisdni napégi, miZeme
fici, Ze rlzné rozptyly v napétf maj{ svij plvod jiz
v pfedlohovych télesech a jsou tedy mimo rozsah vlivi
nitového napfinacde. Ukolem napinade je tedy udriet
tyto rozdily v napét{ na minimu.

Pro pozdéjsi zpracovdni osnovy je diileZité, aby
velikost napéti zlistala beze zmény pfes co moZnd nej-
véts{ ¢asovy interval. Rozdfly v napét{ mezi jednotli-
vymi nitémi, které vznikaji pffmo v nifovych napfnacich,
musi byt ov3em dplné& odstranény.
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Teprve kdy? jsou optimdln& splnény uvedené po-
#zadavky, poskytuje napfnaé zdruku rovnom&rného napé-=
tf{ vi3ech nitf{ po celé délce osnovy.

Je je&té velmi mnoho poZadavkl, podle kterych se
hodnoti funkce nitovych napinaé&i. Nékteré poZadavky
t4dsteéné souviseji s napétim niti a také uréuji{ pouZi-
telnost a hospoddrnost jednotlivych nitovych napfinaé&i.
Tyto poZadavky pifi volbé napinaci za pfedpokladu zpra-
covdvdni predlohovych téles, které wvykazujf malé roz-
dily napét{ pfi odvinovén{, popisuji E€d4stetné v této
kapitole:

- Velky rozsah pouZitf

Tendence zvySit sortiment vyrobkd je stdle vyraznéjsi.
Modern{ nifovy napfina& md byt pouZitelny jak pifi zpra-
vdvdni velmi jemnych vldken, tak i extrémné hrubych.
To znamend, Ze nitovy napfinaé md v kazdém pfipade
vytvdfet pri_méfené napéti niti

- spolehlivost pfi vysoké rychlosti odvijeni{
Vzhledem k vykonu snovacich strojd maji byt osnov-
ni nité odvijeny co moZnd nejvy3iimi rychlostmi.
Nitovy napinaé& nesmi v Z4dném pfipadé tyto odvije-
ci rychlosti nepffzniv& ovlivnovat.

- rychlé a bezchybné docileni potiebného napéti
Aby se nezhorsil uZiteény vykon snovaciho stroje,
musi byt moZnost pfi zméné snovdni jiného druhu
zboZ{ velmi rychle pfizplsobit napéti. Dnes existujf
velmi citlivé materidly, které podminuji optimdlni
napéti. Nastaven{ napétf mezi jednotlivymi nit&mi
nesmi vykazovat Z4dné rozdily.
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- jisté vedeni nité

Aby se zabrdnilo zméndm napétf{, mus{ se balén
vytvdfet voln&. Nesm{ mu tedy brdnit Zd4dné pfed-
sunuté véci, za které by se nit mohla zachytdvat.

- rychly a bezpeény ndvod

Aby se zamezilo rozdfldm v napé&ti jednotlivych
niti, musi byt zabezpe&no sprdvné nastaveni vSech
nitovych napina¢G. Nit se nemd b&hem provozu z na-
pinade samo&inné vyvléknout, nebot z toho vyplyva-
ji rozdily v napéti. Nejen zabezpedeni pifesného
napéti{, nybrzZ i navddéni osnovnich niti{ do brzd
ovliviuje uZiteény vykon snovaciho stroje. Ndvod
nité do napfnaée md proto vyZadovat minimdlni &as.

Ostatni poZadavky na nifové napfnade nemaji jiz
vétSinou takovy vliv na jejich pouZitelnost a hospo-
ddrnost. Proto jsem se v této prdci zaméfil na pouZi-
telnost a hospoddrnost nitovych napinaéd a zndzornil
jejich jednotlivé vlastnosti v tabulce &. 2.

Zde je plnym &tvereckem / B / oznacdena vyhoda a
prdzdnym &tveretkem / O / nevyhoda nitového napinade.

Pfehled nitovych napfna&i v této tabulce ukazuje, Ze
napfnaci systémy nachdzejf v riiznych provozech své uplat-
néni.

#4dny z nich ale nemliZeme povaZovat za univerz4lni,
nebot veZkerd systémy vykazuj{ urity po&et nevyhod,
které doposud nelze vhodné odstranit.
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Tabulka ¢&. 2

oznac¢eni nifového

napinace - e 3
schema ié
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rozsah jemnost !EB—_-!

pouzit{| materidl |{iFR

rychlost odvijeni

décile~| rychle

ni pfesné
napéti

jisté
jisté provésSeni

vedeni bez chyby
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vyvlskdni
4 ®
ndvod
celkové
zhodnocen{
L1 |
L] L1

V tabulce oznacené nitové napfnade:

1 - hfebenovy napinat
2 - destickovy napinac

- kombinovany napfna¢ cepovy a destikovy s mechanickym
pfitlakem

4 - kombinovany napina& &epovy a destiékovy s elektromagne-
tickym pfitlakem

5 - magneticky napfna¢ s permanentnimi magnety

6 - magneticky napina¢ s elektromagnety

7 - destickovy napina& s centrdlné regulovatelnym pruzi-
novym ptitlekm /Benninger typ GZB/
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4.2.4 Kontrola pohybujfcfich se nit{ p¥i snovédni

ZvySovédni snovacf rychlosti podminuje dobrou kontro-
lu snovanych nitf. PoZadavky na kontrolni zaffzeni
pfi zpracovdvdni viskozového hedvdb{ jsou stdle
zvétSovdny.

Vedeni nité od civky k navijecimu dstroji md
vykazovat minimum dotykovych mist a v nich pokud moZno
nepatrné chyby. KaZdy ohyb md za ndsledek zvySeni na-
péti. Pro zpracovdvdni viskozového hedvdb{ jsou vhod-
nd vodice z tvrdé keramiky, jelikoZ tvrdy chrom i sklo
neodpovidaj{ kladenym poZadavkim. Opotfeben{ nifovych
vodi¢h pfi zpracovdvdni hedvdbi nemiZe byt riskovdno.
Vytvdfely by se totiz pfetrhy kapildr. Zdfezy na vodi-
cich mistech jsou vétSinou tak jemné, Ze nejsou po
del&{ dobu pozorovdny a ndsledkem toho jsou Zkody pfi
jejich odhaleni jiZz povdzlivé.

Krdtkd reak&ni doba nifové zard?ky je nutné proto,
aby se i pfi velkych rychlostech snovdni nenavinul
konec pfetrZené nité na snovaci télesa. Dnes obvyklé
odtahové rychlosti podminujf{ velmi rychlé a d&inné
pisobfc{ brzdy k zastaven{ navijeéfho télesa. Nitovd
zard?ka md pokud moZno bez ztrdtovych Eas® ddt impuls
brzdnému dstroji. Tomuto poZadavku by nejdépe vyhové-
lo fotoelektrické snimdni fddové seskupenych nitif.
Takovdto plné elektrickd kontrola mesplnuje vsak udde-
ly, jelikoZ nezachyt{ pfetrZené mnité nachdzejici se
jesté v nitové zardZce. Proto moZnost snimdn{ nifové-
ho napéti, které miZe byt velmi spolehliv® kontrolovd-
no dotykovym dstrojim, je vyhodnéjsi. Impuls dotykové
Jehly je vhodné elektricky pfevddét na brzdné dstroji.
Docili se tim dobrd spolehlivost a rychlé reakce pfi
pfetrhu nité.
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Orientace pifi pfetrhu nit& mus{ byt jednoznaénd.
Signdln{ #drovky musime mit tedy umistény na ndpadném
misté& tak, aby byly dobfe viditelné ze vSech stran

snovacfho stroje.

Vysok& provozni spolehlivost nifové zardzky je
velmi vyZadovdna. Apardt musi byt necitlivy vi&i neéis-
totdm, tj. elektrické kontrakty musi byt prachoté&sné
uzavfeny. Je samozifejmé, Ze také dotykovd ¢idla musi
byt zhotovena z té&Zko oxidovatelného materidlu, aby
jejich ddrzba byla po léta minimdlni. Celkovd konstruk-
ce zardfky musi byt odolnd viiéi klimatickym vlivam.

Jednoduchd obsluha zarizeni pro kontrolu pohybu-
jicich se nitf{ je také velmi nutnd. Projevi se to vétsil
vykonnosti celdho snovaciho za¥fzeni.

4.2.4.1 Elektrickd osnovni zardZka Benninger model GFA

Tato nitovd zardZka splnuje tyto poZadavky:

- bezpeénéjif a rychlejsf zastaveni snovaciho stroje
pfi nitovych pfetrzich v dosahu vodicich orgdni,

- nejvy38{ moZnd provozni spolehlivost dik shrnutf
vesSkerych kontrolnich mfst jedné etdZe do kompaktni-
ho, lehce vyménitelného bloku, pfifemZ je dokonce
drdtové propojeni etdZového relé nahrazeno tiSténym

spojem,

- lehké rozpozndni mfsta nitového pfetrhu z mista
obsluhy snova&ky, dfk celkovému uspofdddn{ zardZko-
vych jehel, jeZ lze pfehlédnouti jednim pohledem, °
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- rychlejif{ orientace mista se skdkavymi nebo jinak
chybnymi cfvkami jako dfisledek dobré viditelnosti
jehel ze stanoviité obsluhy,

- lehce montovatelné samonosné etdZové &ldnky, umoZ-
nujfci souéasny nédvlek celyeh skupin nitf{ bezrué&nf
vymény .

Elektrickd nitovd zardZka model GFA je tedy dokona-
14 a% na to, Ze je dotykovd. PF¥i vedenf hedvdbf zardZkou
ndm vznikd jenom néjaké brzdéni, které je zplsobeno tdhle-
opdsdni dotykace. I kdyZ je tento iuhel pouze 200, vzristd
ndm napéti hedvdbi o 22 - 40% v zdvislosti na koeficientu

treny,

4.2.4.2 Fotoelektrickd zardZka pro kontrolu shrnutych
kapildr v hedvdbi{ LINDY ULTRA Série 1000-USA

Spolehlivd vizudlni kontrola stejnomérnosti hedvdbi
postacuje jen pfi malych snovacich rychlostech. Mo-
dern{ snovac{ stroje vZak maj{ mnohondsobné& vy35{ sno-
vaci{ rychlosti. Automatickymi zardZkami pro odstrané-
ni tlustych mist lze vSak dosdhnout i p¥i téchto rych-
lostech kontroly aZ 95% vadnych mist. Pfi pouziti to-
hoto fotoelektrického zarizeni se dociluje znaéného

kvalitativniho i kvantitativnfho zvySeni produkce.

Pokrok v elektronice se projevil i u téchto

zardZek pro silnéjs{ mista v hedvdbi.

Proti pfistrojim starS5{ konstrukce md fotoelektric-
kd zardZka jen jedno sefizovaci tla&itko, slouZfc{ pro
nastaveni takového mista v niti, které md byt jiZ od-
stranéno.
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Fotoelektrickd zardZka pro kontrolu shrnutych
kapildr v hedvdb{ uklidnuje chod nit&. Preciznf, dia-
mantem brousené vodic{ ty&inky zaji&fuji velmi Setrné
vedeni hedvdbi. Drzadla, kterymi je nit vedena, za-
ji&fujf uklinéni nité a soudasnd odstranujfl pffli&né
napéti. Vysokd spolehlivost a okamZitd provozuschop-
nost je zarucena transistorovym pfepfndnim s vyméni-
telnymi zesilovacimi kontrukénfimi prvky.

4.2.4.3 Umisténi nitovych zardZek na civeénici

Velmi mnoho v8ech pfetrhd na civeénici vznikd zvySenim
napét{ niti na civce. Pfitom se nit trhd na svém nej-
slabSim misté, nékde mezi civkou a snovacim strojem.
Proto je nutné nit kontrolovat po celé jeji{ drdze. Nej-
vyhodnéjsi je kontrolovat nité v co nejmensi vzddle-
nosti od nitového napinade. Lze tim zajistit pf¥i pFetr-
hu nité v blizkosti nitového napfnate okamZité zastave-
ni stroje a zmen$it &as potfebny na odstranovdni pretr-
hu. Pro kontrolu shrnutych kapildr je vhodné umistovat
za otkovy parsek fotoelektrickou zardzku. Tato zardZka
ndm zajist{ Eistotu snované osnovy a zdroven kontrolu
koncl pfetrZenych nitf.

Pro srovndni viz obr. &. 9.



Obr. 9/ Schematické zndzornéni mist pfetrhi:

- pt¥i pouZiti osnovni zardZky

umf{sté&né na pfedn{ &dsti

- pfi pouZit{ osnowvni
zardzZky umisténé

1 - civeénice

2 - fotoelektrickd nifovd zardzka

3 - snovac{i védl
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4.2.5 Volba druhu snovdni

Porovndnim existujicich zplsoblli snovdni{ pdsového, vd-
lového a dflového lze dospét k vyhodnosti pouZiti
vdlového snovdni pro hedvdbnické déely.

Tento druh snovdni zajistuje, pfi vhodném uspofd-
ddni minim&lni ohybdni vedeni nité, a proto je jim
moZno docilit také nejmensich rozd{ll v nap&ti jednot-
livyeh nit{. Také kontrola Fidé&eji vedenych niti je
pfehlednéjsi pro obsluhu.

4.2.5.1 Snovédni vdlové

Je to zplsob piipravy osnovy v plné 3if¥i a cdsteéné
dostavé. Pfi vdlovém snovdni se celkovy pofet niti es-
novnich rozdél{ na nékolik snovacich v4ld. Tyto dilé&{i
snovaci vdly majf vétSinou véts{ primér okrajovych ko-
toudd neZ md osnovn{ vratidlo, Proto je moZné na tyto
vdly nasnovat velké mnoZstvi materidlu. Podle poé&tu
civek v civeénici je volen podet snovanych nitfi. Tento
zvoleny poc¢et osnovnich nitf se pak snove na potfebny poet
dfl&fch osnovnich v&1ld, ze kterych je pak ve Zlichtov-
né nebo na specidlni stdceci stolici svinuta na osnovni
vratidla osnova. Tato osnova md jiZ poZadovanou dosta-
vu, kterd odpovidd dostavé osnovy ve tkanind.

Tohoto zplsobu snovdni se pouZivd pfi zpracovdni
velkych partii. Je hospoddrné jenom kdyZ se jednd o
vétsi pofet stejnych osnov. Pfedpokladem dobré kvality
osnov je samozfejmé vhodny snovacf stroj, ktery md sno-
vaci v4l pifmo pohanén a pff{tlaény vdlec potaZen plsti.

44



Kromé& toho mus{i byt mezi cive&nici a snovadlem zapo-
jen kompenzaéni vdledek, aby ev. pifetrZené a zab&hnu-
té nité mohly byt navdzdny. Vzddlenost tohoto zaffzeni
od civeénice m& byt 3 - 4 m, aby rozdfly v tdhlu odvi-
jeni niti nebyly p¥{ili3 velké a nevznikalo nestejné

napinanf nitf.

Vzddlenost mezi civecdnici a kompenzaénim vdledkem
lze zmenSit a tim uSetfit zabiranou pracovni{ plochu.
Musi se ovSem civeénice uspoiddat podle obr. &. 10.

Obr. ¢. 10 Postaveni civeénice tak, aby byly rozdfily
v odvijeni niti zménSeny:

1 - civkovy stojan
2 - vodici rdm
i 3 - snovaci vél

Bi iR

IHIIM..
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Toto uspoifdddni je zv148té vyhodné pro snovdni z 1200
a vice civek nardz, protoZe zde by rozdfly v dhlu od-
vijeni nitf{ byly jiZ pomérné veliké.

Veden{ osnovy viemi pifidavnymi zaffzenfmi pfi vdlovém

snovdni je schematicky zndzornéno na obr. &. 1l.

Hedvdbi je vedeno z cive&nice do otkového paprsku,
ktery slouZi k uspofddini osnovnich nit{ a usmérnéni
jejich dal&iho pohybu pfi snovdni. Ddle je hedvdbi u
nékterych snovacich strojl vedeno vékovym agregdtem.
Tento agregdt zajistuje &dsteéné vyrovndni napét{ vld-
ken a méreni rychlosti snovdni. Pro lepsi kontrolu osno-
vy je ddle vedeno hedvdbi fotoelektrickou zardZkou, kte-
rd zastavi snovaci stroj pfi rozvldknéni. Tato zardZka
je vyhodnd 2z toho divodu, Ze je bezdotykovd. Ddle miize
byt hedvdbi vedeno zaffzenim na nandSeni vosku nebo ole-
je /pro PES hedvdbi/ a kompenzaénim zarfzenim. Posledni-
mi vodicimi elementy je snovaci paprsek a hlavni paprsek.
Oba dva paprsky plni funkci mechanizmu, ktery slouzi ke
koneénému uspofdddni osnovnich nit{ pfed navinutim na
vdl.

Dilezité je potom pfi druzeni diléich v&l04 dodrio-
vat stejné napéti na nitfch p¥ivddénych ze viech vdld
k dosaZeni rovnomérnosti tvrdosti, nédvinu a tedy pro
kvalitu daliiho zpracovdni.
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4.3 spojeni snovdni se Blichtovdnim

Je to moderni zplisob spojeni dvou operaci, ktery v
pifipravné miiZe byt kvalitativnim skokem. U nds se

zatim nepouZivd.

P¥i zpracovdni bezzdkrutového hedvdbi je moZnost pouZit
Zlichtovac! stroj pro vdlové snované osnovy.

Jde o zafizeni,které se vyvinulo z vdlového snovadla

v zarfzeni sludujici funkci snovaciho a Zlichtovaciho
stroje. Indiwvidudlni vedeni kaZdé nité z civeénice aZ
po hotové odlichtovany di1é{f vdl prebirajf{ délfici hfe-
beny, které jsou uspoidddny ve viech zondch stroje.

Nité jsou odtahovdny z civefnice a Slichtovdny ve
Zlichtovacim stroji provozni rychlosti od 3,5 do 5 m
sec. 0OSlichotvdni nastdvd ve Slichotvacim zafizen{,
kterd ve svZm konstrukénim provedeni bylo prizplisobe-
no vysokym provoznim rychlostem. OSlichtevané hedvdbi
probihd za udcelem predsusSeni horizontdlné mezi dvéma
horkovzdusnymi sui¢i a je ndsledné dosuSovdno na nor-
mdlni bubnové suiicdce.

Po ochlazeni osnovy ve vystupnim poli Slichtova-
cfho stroje jsou nité navijeny na navijecim zafizeni,
které je shodné s vdlovym snovadlem.

Na téchto strojich lze béZné Slichtovat 1200 nit{f.
Sestaveni osnovniho vratidla z oSlichtovanych dil&ich
vdli se d&ld na sdruZovaci stolici.

Aby podle tohoto postupu mohly byt vyrdbény osno-
vy hospoddrné, mus{ byt zpracovdvdny velké partie hedvid-
bf vyborné kvality, &¢imZ se docili krdtkych pfipravnych
casli a plného vytiZen{ stroje. Mimoto je nutné i podrob-
né vySkolen{ obsluhujfcich pracovnikd, aby sta&ili po-
Zzadavkim nové technologie.
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4.3.1 Pozadavky na spojeny snovac{ a Slichtovaci stroj

Na spojeny snovac{ a Zlichtovac{ stroj je kladeno

mnoho poZadavkfi. Hlavni z nich jsou tyto:

- hedvédbi se mus{ Slichtovat oddé&lené tak, aby bylo
zabrdnéno slepovédni sousednfch niti.

- Slichtovaci stroje mus{ byt sefizeny také podle
individudlnich poZadavkiihedvdbi. Toto se vztahuje
na kontrolu napétf{ a pfetrhu nit{ v kaZdé zoné

Slichtovaciho stﬁﬁe, fizeni{ Slichtovaciho procesu a
regulaci teploty.

- p¥i zméné& chodu se nesmf ménit proces Zlichtovdn{,

- véechny pouZivané Slichtovaci prostfedky se mus{i
aplikovat s dobrou vyslednou rovnom & rnosti ndnosu

na hedvébi,

- stroj musi kontrolovat vSechny zvolené nastavené
hodnoty a automaticky je udrZovat v dovolenych
mezich.

Tyto pofadavky jsou plné opodstatnéné. Moderni &Zlich-
tovaci stroj je musi vSechny dobie plnit, aby kvali-

ta Slichtovanych osnov byla podle navrZené technologie.

4.3.2 Pojedndni o jednotlivych ¢édstech spojeného sno-
vaciho a 3lichtovaciho strgje

a/ Civeénice

K odtahu hedvdbi zpfedlohovych té&les je nejvyhod-
néjsi pouZivat zdsobnfkovou civeénici. Tato cive&-
nice totiZ zajisti velmi vysoky uZite&ny vykon
Slichtovacfho stroje, protoZe dosazovdn{ plnych
civek je moZné délat za b&hu stroje.
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b/

c/

Celkové vedeni hedvdbi cfveénici i nitovy

napfna¢& jsou pfizplsobeny zpracovdvanym materidlim.

K dobrému vybavenf cf{veénice patf{ jeité za-
fizeni{ pro rychlé zastaveni stroje pii pfetrhu
nit& v&. elektrické signalizace.

Slichtovaci zafizeni

§lichtovaci zaffzeni obsahuje vSechny elementy jako
méd obvykle provedeny Slichtovaci stroj. TaZny me-
chanismus s moznosti plynulého nastaveni napéti os-
novy v koryté a impregna&ni dstroji pozistdvajici
vEétSinou ze tfech vdlcll. Vzdjemné té&sné uspofdddni
§lichtovacfch vdlcl umoZnuje nuceng vedeni osnovy

a znemoZnhuje vznik turbulentniho proudéni Slichty

ve Slichtovaci ldzni p¥i vysokych rychlostech &lich-
tovdni. Pridavny poklop ze stran vdlcl zmensuje
vystifikovdni Slichty.

Vrchnf pfitlaény vdlec a ponofeny Zdimaci v&-
lec jsou pneumaticky pfitlaované, pfifemZ se
pifedvoli potfebny tlak pro maly a rychly ched stroje.

Cirkulace &lichty pfepadem zabezpecuje konstant-
ni vy8i hladiny v hlavnim koryté, ¢éistotu Slichtova-
ci 14zné a rovnomérné rozloZeni teploty Slichty.

Slichtovaci teplota se kontroluje automaticky
pracujicim reguldtorem.

Susici komora

PfedsuSeni oslichtovanych nit{ ndsleduje ve dvou za
sebou usporddanych suSficich polich. V susicim poli
je soutasné instalované zapfnatelné elektrické to-
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a/

peni, kterézarufuje pfi 3pitkovém zatiZen{i, anebo
pfi ménfcim se stavu pdry stabilitu rychlosti stroje.
P¥i zpracovdvdni hedvdbi citlivého na teplotu je
samoziejmé moZné elektrické topeni, nebof toto je
pfesnéji regulovatelné. Suffci teploty se pfedvo-

1{ a jsou automaticky kontrolovdny.

Proud vzduchu su&fc{ komory je vedeny pfes
klapky. Pokud se zmenif rychlost stroje, Skrti
klapky samo&inné cirkulaci vzduchu. P¥i zastaveni
stroje je pohyb horkého vzduchu v susicim kandlu
tiplné pferufeny. Na ¢elni strané komory se susici
soustava odsdvdnim zbavuje vlhkého nebo prebytec-
neého vzduchu.

Horni poklop su&ficiho kandlu se dd pneumaticky,
pomoci tlaéitka, zdvihnout, takzZe je volny pfistup
k susSené osnové, kterd se tam nachdz{.

Bubnovd susicka

Ke kone¢nému dosuSeni osnovy je dlileZitd bubnovd
sudicka, sklddajici se ze tfech nebo p&ti bubnd.
Prvni bubny ze skupiny jsou opatfeny teflonovym
povlakem. ¥ddanou teplotu je moZné pfedvolit indi-
vidudlne v kaZzdém susicim bubnu. Je dokonce mozZné
i to, Ze poslednf suSici buben lze pouZit ke
chlazeni osnovy.

Aby se zabrdnilo nepfirozendmu namdhdni osno-
vy ve fdzi suSeni, jsou ndsledujici vdlce v susi-
ci{ komofe vybaveny prizpisobitelnym nghonem. Obvo-
dovd rychlost suSicfich bubnd se piizplsobuje priib&z-
né rychlosti osnovy nezdvisle na tom, jestliZe se
hedvdbf srd%{ nebo protahuje.
V kone&né fdzi suSenf, kde se jiZ hedaj{ o&ekdvat
Zddné zmény v délce osnovy, vymezujf{ posledni
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hnané vdlce napét{ osnovy ze susfc{ zony.

D&lfc{ pole a navijeci stroj

Na zaddtku déliciho pole miZe byt zaveden{ vosko-
vdni osnovy. Pomoci zarfzenf{ pro chlazeni osnovy

v délicfm poli se sniZi teploty materidlu, které
zpsobi ztuhnuti vosku. Navijeci &dsti wve Slichto-
vacim stroji md plnit prakticky stejnou funkei,
jako na pfislusném vdlovém snovadle. Na zdkladé
toho je agregdt se svym technickym vybavenim to-
toZny se snovacim strojem. Sila navijeni se voli.
Mefic{ zafizeni kontroluje vSechny hodnoty, které
jsou pfi navijeni dileZité a uddvd je prehledné

na ¢elnf{ strané stroje. Co se tykd délky ndbalu,
je moZné navijet df1&fi vdly aZ do préméru pfirub
1000 mm, pricemZ Sirka osnovy se nastavuje expanz-
nim hfebenem.

Ke zdokonalenému vybaveni stroje patii téZ zar{ize-
ni na vykldddni plnych v4ld.

Vedeni osnovy pifi Slichtovdni z civecCnice

Pfi poZadovaném kvalitnim Slichtovdni osnov musi
byt, jak JjiZ bylo fefeno, vénovdna maximdlni{ pozor-
nost vedeni niti, kontrole napéti, vlastnimu

o3lichtovdni a suSeni.

Nité jsou vedeny z civelnice pfegpaprsek a
taZny mechanismus 3lichtovacfho zafizeni. PFfi
snovaci 5ifce napf. 1560 mm a pfi maximdlnim moZ-
ném poc¢tu 1200 nitf v cfveénici je odstup soused-
nich nit{ od sebe asi 1,3 mm. V kaZdé mezefe paprsku
je navedena jen jedna nit. Za transportnim mecha-
nizmem miZe byt podle vlastnosti nit{ zafazeny dals{f
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vodici hfeben. Absolutné rovnobé&iné vedené nité
pfebird vodicl védlec. Odtud je osnova vedena mezi

namdéeci a #dimaci vélce.

Bezprostfedné po odZdimdn{ osnovy ve Slichto-
vacim zarizeni jsou nité& vedeny do déliciho
paprsku. Pak snova prochdz{ dvéma suficfmi komora-
mi, ve kterych je zajiSténo oddélené vedeni nitf.
Za témito susicimi komorami je osnova vedend do
bubnové suSicky. V tomto stddiu Zlichtovdni je

jiz suSeni takové, Ze se nité navzdjem neslepuji.

Daldi hreben v délicim poli je jiZ Casto zby-
teény. Nité jsou vedeny expanznim paprskem ve vzd-
jemné rovnom&rnych odstupech aZ na diléfi wvdl.

4.3.4 Kontrola napétf a pfetrhl hedvdb{

Vedenim jednotiivych niti{ je umoZnéno kontrolevat
jejich napét{. Napét{ jednotlivych nit{ a jejich
protaZeni souasné ovlivnuji cely Elichtovac{
proces a také vlastnosti osnovy v tkalcovné.

Ve Slichtovacim stroji se dd ovlivnit napétf
pouze celé osnovy, takZe jednotlivé nité zde nemohou
byt ovliviované zménou napéti. Prvn{ podminkou by
tedy mélo byt absolutné stejné napétf{ vstupujicich
niti do Slichtovacfho stroje. Toto lze té&%Zko splnit,
nebot odtahovdn{ jednotlivych niti z civek s riznym
mnoZstvim materidlu jiZ zplsobuje Edstedné rozdily
v napéeti.

Jaky vliv md jen zm&na odtahového napéti na
protazenf{ v ndsledujicich zéndch Slichtovacfho stro-
je je zfejmé z obr. 12, kde je zndzornén princip
vytvdfen{ protaZeni.
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Obr. 12 Vytvdfeni protaZeni osnovy
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Vdlec oznadeny &éislem 1 je taZny vdlec ve Slichto-
vacim zarfzeni, ktery odtahuje osnovu z civeénice.
Vdlec €islo 2 je odmackdvaci vdlec v koryté.
#4dané napétf{ nit{ se docfli zm&nou obvodové
rychlosti obou dvou vdlcl, pfestavénim pohond.

Osnova, kterd je odtahovdna z civelnice opousti vi-
lec &. 1 v takovém stavu napét{ a pritahu, v jakém
byla pifivedena.

Za predpokladu, Ze osnova nepodléhd mezi vdleci &. 1
a ¢. 2 zddnému vlivu a Ze oba dva vdlce se otdceji
synchronné, pak na vdlec &. 2 je osnova pfivéddéna

v takovém stavu, jak opustila vdlec &. 1. Tedy v
takovém stavu, v jakém je odtahovdna z civeénice.
Pokud ale obvodovd rychlost obou dvou vdlcd nen{i
nastavena sychronné, coz je podminéno zpracovdnim
za mokra nebo tepla, pak se plvodn{ pritah zmenSuje
nebo zvétsSuje o rozmér relativnfho rozdflu rychlosti.
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Celkovy prfitah tedy zdvis{ na priitahu pfi odtahu

z civetnice £, a na zméné protaZen{ Eg’ doci{lené zvo-

lenym Sefizen%m pohonu. TotéZ plat{ pro vSechny ndsle-
dujfeci z6ny Slichtovaciho stroje. K docflen{ rovnomé&r-
ndho napéti je tedy rozhodujfci to, aby osnova piivddé-
nd do Blichtovaciho stroje byla co nejvyrovnanéji

napnutd.

P¥i prfichodu osnovy Zlichtovacim strojem je si tfe-
ba viimat vlastnosti materidlu za vlhka, pfi susSeni a
také chovdn{ osnovy pii vysokych teplotdch. V jedné zdné
mize dochdzet k pritahu osnovy a v ndsledujici zase napt.
pfi suBeni - k tepelnému vysrdZeni. Tyto zmény v protaZe-—
ni osnovy spolu s nastavenym napetim vyrovndvaji az
po ur&itou hranici rozdily v napéti jednotlivych niti.
Aby bylo moZno kontrolovat napéti osnov a tim také jeho
poméry ve Zlichtovacim stroji, je celé zafizeni rozdéleno
na &tyfi napéfové zony. Prvni zéna, odtah nit{ z civeéni-
ce, kont¢i na vtahovacim mechanismu &lichtovaciho stroje.
Ve wvnitfku Slichtovaciho stroje se miZe volit samostatné
napindni, které musi byt pfizplsobeno poZadavkim &lichto-
vdni a chovdni niti v mokrém stavu. Za Zdimacim mechanis-
mem zaéind dals3i napétovd zdna, kterd kon&f aZ za posled-
nim suSicim bubnem. V této &dsti Slichtovaciho stroje
se vyrovndvd napéti, zvldsté pfi samostatném vedenf{
jednotlivych nitf. Pfitom se musi brdt zfetel na tepelné
vlastnosti materidlu. Podle zkuSenostf{ vznikaji nejvétsi{
zmény materidlu od opusténi Slichtovaciho zafFizeni aZ ke

kone¢nému susSeni.

V délicim poli a také p¥i navijeni se d4 docflit
prakticky stejnd taZnd sfla. Zmény v délce osnovy se jiZ
nedaji ocekdvat. Nerovnomérné napét{ osnovy vede viak k

poruchdm pfi tvorbé ndvinu na osnovnim vdlu.
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Ve v&tZind pfipadi se pracuje na spojeném snovacim a
5lichtovacim stroji se stoupajic{ taZnou silou mezi
civetnici a délicim polem v rozmezi od 1 mN dtex_l do
3 mN dtexl. V navijecfm stroji J€y naproti tomu tazng
1, kvili

vyloudenf ndsledkfl dopruZovdni oSlichtované osnovy.

sfla pfi navinovdn{ od 1 mN dtex' do 2 mN dtex

Ta?nd sfla osnovy se dd v kaZdé zoné& Slichtovaci-
ho stroje plynule regulovat. V priibé&éhu celédho Slichto-
vani je automaticky udrZovédna stdle stejnd.

Pfisluiné méfici vdlce a pfistroje na m&¥eni pritahu
stdle kontrolujf{ nastavené hodnoty napéti a pritahu

OSNovYy.

4.3.5 &lichtovdni osnovy

Pro ndnos Slichty je vedle vlastnosti osnovy dile-
Zitd také velikost Zdfmacfho tlaku, zplsob p¥itlaku,
smdc¢eci doba, systém namdcéeni, prltah nit{ a mezery me-
zi jednotlivymi nitémi. Zdfmaci tlak zdvis{ na viskozi-
té Slichty a potfebném odmacknuti Slichty. Aby se vy-
rovnala nevyhoda ménici se rychlasti &lichtovdn{ pfi
pomalém chodu stroje, stifikd se Slichta dérovanou trub-
kou na vrchni odmackdvaci vdlec. P¥i zastaveni stroje
zlistdvd vdlec stdle vlhky. Hedvdb{ se nemiZe slepit a
je tim také zamezeno vytvofen{ ndnosu Slichty. Pro kaZdy
materidl je t¥eba urc¢it w praxi vyzkouSenou recepturu.
Tyto receptiry je potfebné stanovit i se zfetelem na po-
méry, kterd vznikaji na Zdimacich vdlcich. Zdimaci vdlce
ze syntetické nebo dayco gumy, které se vé&tZinou pouzf-
vaji, zajistujl vzestupné odmaknutfi osnovy a% po ur&ity
zZdfmaci tlak. S rostouci hodnotou p¥itlaku se zvétSuje
dotykovd plocha mezi hornim a spodnim vdlcem, pii&emz
specificky tlak na jednotku plochy neni proporciondlni
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k sty tlaku.

Obr,. &. 13

3000 6000 9000 FN]

%z grafu je vidét, Ze pfi Dayco vdlci, ktery md tvrdost
80° Shore zplisobuje sfla nad 6400 N jenvelmi malod zmé-
nu specifického tlaku. P¥i pouZiti mé&kéfch vdlel, tj.
60 az 65° Shore, je tato hranice je3td ni#&f, takZe
tasto uZ pri sile nad 4000 N nedochdzi u téchto wvdlcd
k Z4dné zméné v obsahu vymackané Slichty z osnovy. PFi
stanoveni odmackovaciho tlaku je tfeba brdt v udvahu ta-

ké Bi{fku vdlcl, aby bylo zabrdnéno jejich prohybdni.



RovnéZ zmény rychlosti slichtovdni z cfvecnice
maji vBak velky vliv na rovnomérnost ndnosu Slichty
po celd &ffce osnovy. PFfli3 velky pfftlaény tlak md
za ndsledek v extrémnich pfipadech nerovnomérné roz-
délen{ aktivnich substanc{ Zlichty, coZ vede ke Spat-
nému proniknuti Zlichty do nité. Pokud je dostate&né
pritladovdn smdfeci vdlec proti odmackdvacimu Je

vét&inou zarufené rovnomérné oslichtovdni osnovy.

Vnikdni Slichtovaci ldzné do nité je zaloZeno na
kapildrnim déinku. Z toho divodu je samozfejmé dileZi-
ty zplisob a fas smdfeni. Kdyby bylo moZné v tomto pii-
padé vyhovét poZadavkim v3ech materidll, je to moZné
pomoci regqgulace vysky hladiny a zménou polohy ponofova-
cich vdlel osnovu jesté pred nabéhnutim na meziZdimaci

vdlce namdCet ve Slichté.

DileZity faktor 3lichtovdni je napéti niti ve Slich-
tovacim zafizeni. Je zfejmé, Ze funkcl{ p¥i{tlaku ddmackd-
vaciho vdlce a tim schopnost pronikdnf Zlichty lze ovliv-
novat napétim nitfi. Vdlcd napnuté osnovy budou bezpochy-
by nekvalitnéji oSlichtované neZ ty osnovy, které se
£lichtuji pf¥i vhodném napétf.

4.3.6 SuSeni osnovy

V komorové suSiéce se vyparf{ 70 - 90% vlhkosti,
kterou osnova pfibrala ve Slichtovaci 14zni. V kaZdém
pifpadé vS8ak mus{ byt zabezpeéno, aby se nit& jiZ po
opuSténi druhé suSfc{ komory navzdjem neslepovaly. Teplo-
ta susdficfho vzduchu a také cirkulace vzduchu se nastavuije
podle vlastnosti materidlu.
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Pfednostf pomérné Setrného komorového suSeni je
tendence vytvdfeni kruhovehoprifezu hedvdbi. Tim je
my&leno to, Ze v hedvdb{ s ochrannym zdkrutem ndsledu-
je po od%dimdni a mokrém délen{ obnoveni nepatrného
orientovdni elementdrnfch vldken okolo mySlené osy nité
dffv, neZ se Blichta ve vldkné suSenim zafixuje.

Kone&né suseni niti na bubnové suSice podléhd
stejnym podminkdm, jako pfi suSen{ nekoneéného hedvdbi

se zdkrutem.

4.3.7 Zarizeni pro Zlichtovdni z civefnice Tsudakoma typ
KS a typ KG - Japonsko

Uvedend zafizeni pro 5lichtovdni z civeénice svym
uspordddnim a &lichtovacim postupem odstranujf{ problém
vzdjemného slepovdni sousednich niti, &imZ pfi rozdélo-
vdn{ nit{ v &inkdch na stavu dochdz{ k odtrhdvdni a po-
rusSovdni kapildr.

Konstrukce obou typi zaffzeni pro Slichtovdni z ci-
vetnice je téméf stejnd. Rozdily jsou pouze v rychlosti
Slichtovdni, ve velikosti bubnové sufi¢ky a v praméru
oSlichtovanych vdld, ktery je v typu KG pouze 508 mm a
v typu KS 914 mm. Oba dva typy téchto zafizeni jsou vhod-
né pro zpracovdvdni syntetickych materi&ld.

V této kapitole se v3ak zaméfuji na popis typu KS,
ktery je stavén pro vétsi produkeci.

Pri Slichtovdni osnovy z civefnice se osnovni nité
odvijeji ptimo z civecnice, prochdzeji Elichtovaci jed-
notkou a suS{ se horkym vzduchem i parnimi suffcimi bub-
ny takovym zplsobem, Ze se jednotlivé nité udrZuji od sebe
v potfebné vzddlenosti. KaZd4 nit se Zlichtuje a suff
jednotlivé tak, Ze Slichta je plné& obalf.



P¥i &lichtovdni osnovy z civeénice zachovdvaji
si osnovni nité kulaty prifez a jsou navijeny s nfz-
kym protaZenim. KdyZ se takovd osnova zpracovdvd na
stavu, dosahuje se stejnomérn&js{ tkaniny bez pruhi
neZ u plochych osnov z konvenénfiho bubnového Slichto-
vaciho stroje. Plochy tvar nit{ u konvenéné sSlichtova-
nych osnov je zplsoben mokrou vrstvou nité, dotykajfci
se suSicich bubnd a vyS8im protaZenim pf#i navijeni na
vdly. Naproti tomu se u metody Tsudakoma piedsousi
osnova v horkovzdusnych komordch. V dobé, kdy pfichdzi
osnova k su3icim bubnim, udrZuje je 100% wvlhké. Tim si
osnova zachovdvd kulaty tvar, aniZ je tladena na sudici
bubny ve vlhkém stavu a zplostovdna.

Posloupnost jednotlivych fdz{ pfri provozu zafizeni
pro #lichtovdn{ z civelnice Tsudakoma typ KS je zcela
rozdilnd od konven¢nich Slichtovacich systémid a vyplyvd
ze schematického zndzornéni na obr. 14 a obr. 15.

Zdkladni rozdil je v tom, Ze se v zarizeni Tsudako-
ma odvijeji osnovni nité pfimo z civefnice do Slichto-
vaci ldzné, misto aby se napfed navijely na vratidla
a staly se tak souédsti stojanu na vratidla zdsocbujici-

ho Slichteovaci stroj.

Vyrobni linka se sklddd z civecnice, Slichtovaci
jednotky, dvou horkovzduSnych suSicich komor, péti par-
nich suSicich bubnf, parafinovacfiho zaffzenf, chladiefho

pdsma a navijecfho za¥fzenf{.

Posledni operaci je pfevijeni na osnovni vratidle,
kdy aZ 12 pfipravenych dfl&éich v&1G je umisténo na
stojan, ze kterého se osnova svinuje rychlost{ 1,3 m.aeal.

vytvdfen{ nitového kfi%e je déldno hi&kovym paprskem,
umist&nym mezi stojanem pro df{l&{ osnovni vdly a svinova-
cim strojem.
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Obr. 15 Posloupnost jednotlivych fdz{ pfi provozu zafi-
zeni pro Slichtovdni z civeénice Tsudakoma

typ KS
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zaffizeni pro 3lichtovdn{ z civeénic firmy Tsuda-
koma je stavéno pro Zlichtovaci{ rychlost aZz 2 m.seEl.
Tak vysokd rychlost je umoZnéna pouze zavedenim mnoha
kontrolnich zaffzeni, kterd ddvaji impuls automatické-
mu nastavovdn{ optimdlnich podminek pro Zlichtovdni.
Je to tedy jedno z nejdokonalejsich Slichtovacich

za¥izen{.

4.3.8 Vyhody pripravy osnovy metodou Slichtovdni z

civeénice

Novd zafizeni{ pro Slichtovdni z civecnice majf

ndsledujici vyhody:

- je mozno Slichtovat bezzdkrutové hedvédbi,

- pri procesu S5lichtovdani a suSeni jsou od sebe
jednotlivé nité oddéleny na pravidelnou vzdd-
lenost,

- wvzhledem ke zptsobu nand3enf je moZno pouzit
8lichty s maximdlnf p¥ilnavosti k hedvdbi. Této
8lichty jiZ neni potom t¥eba takové mnoZstvi,
protoZe vSechna pouZitd Slichta je zcela ud&innd.
Je tedy moZno sniZit materidlové ndklady na
Elichtu aZz o 33%, v porovndni s konven&nimi
S$lichtovacimi stroji.

- rovnomérn¢ oslichtovdni, protoZe proces se
tykd kaZdé nité,

- dvouprocentni zvysSeni vykonu tkaciho stroje,
zejména u hiife zpracovatelnych materidld.
PonévadZ se hedvdbi po suSeni nestépf, je vyskyt
pfetrZenych vldken minimdlni a povrch nité je
hladky, coZ zajiSfuje dokonalé tvofeni prodlupu
na tkacim stroji a zvySen{ vykonu pfi tkani.
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Pfedpoklady pro pouziti metody Slichtovéni

z cY¥vednice

Tato metoda se doporuéuje pfi zpracovdni bez-
zdkrutového hedvdbi ve velkych partiich.

Hedvdbi musi byt po strdnce kvality bezvadné,
bez chybnych mist, takZe se nevyskytuji pfetrhy.
Ve Slichtovacim stroji se potom ji% nemusi odstrano-
vat #Zddné pretrhy pfi prfichodu nitf. Naproti tomu se
mohou podle kvality materidlu vyskytnout pfetrhy bud
v civeénici, nebo na vstupu do Slichtovacfho zaffze-
ni. I pres zabrzdéni celdho zafizeni se stroj pfi
pfetrhu zastavi aZ po ubéhnutf 9 - 15 m osnovy.
Pokud se nachdz{ pfetrZend nit uZ ve stroji, pak
navdzdni ndhradni nité a odstranéni chybného mista

trvd asi 600 sec.

Ukdzalo se, Ze je velmi vyhodné klimatizovat

celou civecnici.

Pro kaZdou kvalitu a jemnost hedvdbi je nutné
vyzkouset Slichtovaci receptiry a stanovit zafizenf

stroje.

Obsluhujici persondl musi byt dobfe zaZkolen,
protoZe hlavnim predpokladem pro uspésné Slichtovd-
ni z diveénice je nutno presné dodrZoyat stanovené

ndvody na obsluhu.
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4.4 glichtovna

Modern{ automatickd tkalcovna vyZaduje naprosto
stejné oSlichtovdni osnov. Toho lze dosdhnout na mo-
dernich #lichtovacich strojfch, které pracujf nezdvisle
na vnéjsich vlivech, za pfesné predepsanych podminek
fizenych automatickymi kontrolnimi pfistreji. Pro tento
Heel je vhodné a dnes pouzivané Zlichtovdni osnov
v plné 3{fi. Podle druhu zpracovdvaného hedvdbi lze
rozligit nékolik zplsobd Slichtovdni:

a/ Slichtovdni pdsové snovanych osnov,

b/ Slichtovdni osnov v plné dostavé z vdlové
snovanych vd&ld

¢/ 3lichtovdni z civeénice nebo vdlové snovaného
vdlu

a/ Slichtovdni pdsové snovanych osnov

Pdsové snované osnovy lze Slichtovat v plné dostave
s rozdélenim osnovy do nékolika vrstev a pfedsuSenim
/obr. 16/ nebo konvené¢né, jako v naSem pripadé.

Pri 3lichtovdni s rozdélenim osnovy do nékolika vrstev
je osnova navinuta na osnovnim vratidle uloZeném v
odvinovacim stojanu. Ze stojanu se osnova zvolna od-
vinuje a prochdzi Zlabem Slichtovaciho stroje naplné-
nym Slichtou, zah¥dtou na pfedepsanou teplotu. Po
oslichtovdni se osnova vyZzdimd prichodem mezi Zdima-
cimi vdlci a vede se do suSificfho za¥izeni. V susfcim
zaffzeni je osnova nejdfive rozdélena do vrstev. Takto
rozdélena osnova prochdzi su&fc{ komorou, kde je pred-
suSena. Ddle ndsleduje spojeni vSech vrstev osnovy a
kone¢né suSen{ na bubnech. Po dostatecném usuSen{ je

osnova vedena délficim polem, kde je umisténo voskova-
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ci zaitfzeni a hd&kovy paprsek. Zde se vytvoff{ nito-
vy kii{%z a pak je jiZ osnova navijena na osnovni vra-

tidlo.

Nevyhodou tohoto zpfiscbu je nutnost, navddét
do hddkovaciho paprsku pfi zavddéni kaZidého osnovni-
ho vdlu, ¢imZ se sniZuje uZite¢&ny vykon stroje. Zame-
zeni deformace a slepeni nit{ v8ak tuto nevyhodu

vyrovndvd vy3s{ kvalitouosnovy.

Slichtovdni osnov v plné dostavé z vdlové snovanych
vala

Tyto osnovy se Slichtuji podobnym zpisobem jako bylo

v pfipadé a/. Rozdil je jenom v odvijecim stojanu,
ktery je prizplsoben odvijeni potfebného poitu vdlové
snovanych vdld a v umisténi hdcékového paprsku pro tvo-
feni nitového k¥ize.

Pfi konvencénim Slichtovdn{ vdlové snovanych osnov

musi byt mezi odvijecim stojanem a Slichtovacim kory-
tem umistén hdckovy paprsek, aby byl vytvofen nitovy
ki{Z. Zndzornéni odvijeciho stojanu s hdckovym paprskem
je na ebr. & 17.

Obr. 17 Schéma odvijeciho stojanu pro vdlové snované

vdly s hdékovym paprskem

1 - stojan pro vdly 2 - hdEkovy paprsek



Pokud Slichtujeme osnovu z vdlové snovanych v4ld

v plné dostavé s rozdélenim osnovy do nékolika
vrstev, pak jiZ neni tfeba uklddat hdckovy paprsek
mezi odvijeci stojan a Slichtovaci koryto, protoZe

ke tvoreni nifového ki¥ife dochdz{ a% po usudeni

0Snovy.

Vyhodou tohoto zplsobu Slichtovdni je dobrd
kvalita oSlichtovdni a pomérné velkd produkce.

¢/ 8lichtovdni z civeénice nebo vdlové snovandho v&lu

Jednd se o S8lichtovdni osnovy v &dsteéné dostave.
Slichtovacimu stroji je tedy predkldddna osnova

z civeénice nebo z vdlové nasnovaného vdlu. Po oSlich-
tovdni potfebného podtu vdld ndsleduje svinovdni na

osnovni vratidlo.

Vedeni osnovy strojem i vyhody tohoto zplsobu pii-

pravy osnovy Jjsem jiZ popsal v kapitole 4.3
4.4,1 C4sti 8lichtovacfich stroji

Slichtovaci stroj md vieobecné tyto hlavn{ funké&ni{
Cdsti:

- odvijeci zafizeni

- hdc¢kovy paprsek

- &lichtovaci zafizeni

- susSici dstrojf

- voskovaci zafizeni /md vyznam jenom pro s-mat. /

- navijeci dstroji a pohon stroje

- regulac¢ni a kontrolni zarizen{
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0dvijeci zaffzeni

odvijeci zafizeni miZe byt stavéno pro jeden nebo
vice osnovnich vdll. Ukolem odvijecfiho zaffzeni je za-
jisténi stdle stejného napétf{ celé osnovy. Proto musi
byt brzdéni vdld dokonaléd.

Hdckovy paprsek

H48kovy paprsek byvd umistén mezi Slichtovacim a
odvi{jecim zafizenim nebo v délficfim poli. P¥i Slichtovdni
osnovy slouz{ hd&kovy paprsek k vytvdfeni nitového kiize,
ktery je potfebny pro navdzéni osnovy v tkalcovné.

Slichtovaci zafizeni

§lichtovaci zafizeni je obvyklé konstrukce. Jeho
podrobnéjsi popis byl jiZ proveden v kapitole 4.3.5.

Susic{ udstroji

OSlichtovanou osnovu lze susSit nékolika zpiéisoby
fobr. - AR 1

- kontaktnim susSenim
- zdfenim

= proudénim

Pfi kontaktnim susSen{ se osnova stykd pfimo s horkou
plochou suSiciho bubnu. Nité se zplo&tuiji. V misté
styku nité s bubnem nemiZe vznikat pdra. Kapildrnf{
vlhkost se vypuzuje jednostrann€, smérem od horké
plochy a und8{ ssebou Cdstefky 5lichty. Slichta utvo¥i
na niti obal nepravidelné tlou$fky. Kontaktn{ suZenf{
je pomérné rychlé a hospoddrné.

Pfi suSeni infrafervenymi paprsky je v podstaté vlhky
materidl vystaven zdfeni, jimZ se zahi{v4, takie urdi-

td ¢dst vyzdfené energie je absorbovdna v sufené ldtce
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a méni se v teplo. Ohfev infradervenymi paprsky je

tedy ohfev sdlavym teplem.

Pfi sueni proudénim napf. horkym vzduchem, se susi
nit nejprve na povrchu. Kapildrnf vlhkost a tfm i
t4stetky Slichty putuji zevnit¥ nité ven. Slichta
vytvdfi tedy na povrchu nité obal.

Obr. &. 18 Schéma rfiznych zplsobt suSeni

— -
e b »
—= -
— -—
— -
suseni kontakini zarenim proudénim

Na zdkladé soucasnych poznatkl lze konstatovat, Ze

u tepelnych procesfi v textilnfim zuflechfovdn{ nalézd

v zdsadé infracdervené zareni praktické uplatnéni a Ze
se jim dociluje znaéného zkrdceni doby zpracovdni,

neZ pfi pouZiti horkovzdusSného média. Vyskytujici se
nevyhody jsou nejmens{ v rozsahu stfedné dlouhych wvln.
Pouziti sdlav£ho ohfevu vyZaduje vSak velkou pfesnost
a pe¢livost pri dodrZovdni pracovnich podmfnek. Proto
pouzitf infraohfevu bude vyZadovat zvdZen{ jeho vyhod
a nevyhod dff{v, neZ se bude realizovat a rovnd% reali-

zace zatfzen{ pro infraohfev bude vyZadovat odborny
piistup.



&lichta md byt po usuSen{ v14&nd a pruznd. UsuSend
osnova se nemd piepinat, aby se #lichtovany film na

nit{ch nepotrhal a #lichta nevypaddvala.

Suseni hedvdbné osnovy se provdd{ bud pouze v bubno-
vé suficte, nebo v predsoudeci komofe a na bubnové

sufidce.

Bubnovd suSifka je sloZena z nékolika parou vytdpé-
nych bubnid, okolo kterych je osnova pfi suSeni vede-
na. Jejf pouziti je vhodné pro suSeni ¢dstecéné usu-
Zend osnovy, jejichZz nité si udrZuji kulaty prirez
a neslepujf se. V pfipadé, Ze osnova neni pfedsusSo-
vdna, dochdzi pak ke vzdjemnému slepovdni nitf pfi

bubnovém suseni.

PredsousSec{ komora umoZnuje osamostatnéni kazdé
oslichtovand nité délenim osnovy do nékolika vrstewv.
K osamostatnéni jednotlivych niti slouzi jeden nebo
dva vodici hiebeny, kterZ jsou umistény pfed vchodem
do susSici komory a délici &inky. Ndvod osnovy ve vo-
dicich hfebenech a délicich &inkdch je podobny jako

v hd¢kovém paprsku. Rozdéleni osnovnich niti délfcimi
¢idly je moZné provést podle jednotlivych v4ld.
Maximdlné do 19 vrstev. Vlastni suSeni rozdélenych
nit{i v predsouseci komofe je v suSicim kandlu. Zde

je osnova vcelena mezi topnymi télesy a do uré&ité mi-
ry piredsusSovdna. KdyZ nastane uré¢ity stupen za suleni
Slichty na osnoveé a nité se mezi sebou nelepf, pak jiZ
mohou byt spoleé¢né dosuSeny na bubnové sudicce.

Voskovaci zarf{zenf

Nové Blichtovaci stroje jsou vybaveny voskovacim
zaffzenim, které slouzi pfi voskovin{ syntetickych
materidld.
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Navijeci dstroji a pohon stroje
Ustroji se sklddd z téchto &dsti:

- méffci a zndmkovaci zafizeni
- expanzni hieben

- dstroji k pohybu osnovy

- prituZovaci zarizeni

M&¥ici a zndmkovaci uUstrojl{ odmé&Fuje a oznacduje proslou
délku osnovy.

Expanzni hfeben zajistuje poZadovanou 5{fku osnovy. Po-
uzivd-se pruZinového h¥ebenu, ktery je $ifkové nasta-

vitelny.

Ustroji k pohybu osnovy je pro vyuZiti vykonu suSicfho
za¥izeni nutno vhodné sefidit. Proto je do pohonu stro-
je vloZen varidtor.

V priibéhu Slihctovdni se stroj zastavuje jen vyjimecné.
Malé zdvady se odstranujf pfi pomalsm chodu Slichtova-
ciho stroje. Osnova prochdzi na stroji pomérné dlouhou
drahou. Aby se nité& nepfepinaly a neprotahovaly, pohdnf{
se nejen osnovni vdl, ale i tazZny Zdimaci a poddvac{i
vdlec pfed Slichtovac{ nddrii. U bubnovych Slichtova-
cich strojd byvajf{ pohdnény také sudic{ bubny. Pro udr-
Zovdni konstantn{ rychlosti navijeni{ se otdtky osnovni-
ho vratidla se vzristajfcim primérem navinuti osnovy
musi sniZovat.

PrituZovaci zarizen{ zajisfuje uréitou rovnosmérnost
ndvinu. U novéjéfich Slichtovacich strojf se p¥itlak
vyvozuje pneumaticky. Pritlacné dstroji je u téchto
strojfi také vyuZivdno k vyjfimdni plnych a vkl4d4ni
prdzdnych wdla.
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Regulaéni a kontroln{ zafizenf

Moderni Blichtovaci stroje jsou jiZ nékolik let
vyrdbény s dokonalou kontrolou a automatickou regula-
cf{ &lichtovacfho procesu, co? odpovidd optimdlnim
textilné-technologickym vlastnostem zpracovdvaného
materidlu. Jako piffklad lze uvést kontrolovany a re-
qulovany odtah osnovy ze snovacich vdld synchronizo-
vany s kontrolou napéti osnovy v suchém a mokrém
prostfedi. To vie je vzdjmné vdzané na funkci navi-
jeciho zarizeni.

V Useku automatické regulace a kontroly $lichtovaciho
procesu doZlo v poslednich letech k podstatnému vyvo-
ji. Regulaéni zafizeni rychlosti stroje pracuje v zd-
vislosti na poZadované vystupni vlhkosti o&lichtova-
nych osnov, coZ je pfimo zdvisléd na kapacité suSicich
dsekil stroje.

Pomérné vysoké vykony stroje jsou umoZnény zdokonale-—
nym susenim osnov, které maximdlné Zetf{ i choulosti-
vé druhy materidlu.

Daldf{m pfinosem pro kvalitu Slichtovdni jsou ridz-
né druhy automatickych zafizen{ pro pfipravu £lichet.
V podstaté jde o misfci, varné a ddvkovaci zarizeni,
umoZnujici programovat podminky pfipravy Zlichty,

s ohledem na pouZité druhy Slichtovacich prostfedki.
Takovym zplisobem se dosdhne toho, Ze cely postup pii-
pravy &lichty neni zuvisly na obsluze stroje a kvalita
§lichty i o3lichtovanych osnov je velmi stejnomérnd.

Requla¢ni a kontrolni za¥izeni jsou na Slichto-
vac{ stroj montovdna tak, aby zajistila dobrou kvali-
tu Elichtovanych osnov p¥i ridznych provoznich podmfn-
kdch.
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4.5 Tkalcovna

Technika pouZitd ve sledované tkalcovné md vyso-
ké kvalitativni parametry, které ji zarufuji pouziti
nejen u nds, ale i na nejndroénéjsSich zahraniénich
trzich. Pro jejf{ maximdln{i vyuZiti je tfeba vytvorit
podminky a to jak dokonalou pfipravou zpracovdvaného
materidlu, tak i bezchybnou kvalifikované obsluhova-
nou klimatizaci, jeZ musi zajistit pro prdci stavi
optimdlni realtivni vlhkost a teplotu s minimdlnimi

vykyvy.

74



5. Struéné ekonomické hodnocent

K vyhodnoceni pouZiji srovndni zpracovatelnosti

riizné pripravenych osnov a jejich vliv na vyrobnost.

5.1 Vstupni ddaje

Hodnoty niZe uvedené se vztahuji na hromadné vyrdbé-
ny druh podZfvky ve vazb& platnové, druh Hardy

- primérnd denni vyroba jednoho stroje P 155 ZA
DV = 110 bm

- na 100 m tkaniny se béZné vyskytuje P = 3,5 spindka

- U 50% pfipadi dojde k zastaveni stroje z divodu
spindku

- Zastavenim stroje se ztrdei 0,5% uZitného vykonu
streje

- drobné vady je tfeba nahradit 0,1 m tkaniny, tzv.
bonifikac{

- vétsSi vady nebo vice vad na krat$im udseku jsou di-
vodem k zafazeni do II. volby, kterou se sniZuje
cegna o 8§ = 25%

- zastoupeni druhé volby je pro skuteénou vyrobu Z=27%

- zastoupeni druh£ volby pro novy zplisob piipravy
osnov je Z = 1l0% 2 osnovy

- na 100 m tkaniny ‘pfipravené novym zplisobem fje
PS = 0,5 spindktd

- celkovy pocet vad skutecné vyroby je P = 30 vad
na 100 m

- celkovy pocet vad pro novy zpilisob je P = 12 vad
na 100 m

= po¢itany rozdil je 900/1 rok, ktery md PD = 230
pracovnich dnt

- cena /VOC/ 1 metru tkaniny C = 8,40 Ké&s

- nhovy m EfﬁsDberﬂ Pfq?Fuvf OSNOY rozumi mae

PR S SRR SR vald
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5.2 Porovndni vyrobnost{ stroje pfi obou variantdch

Vyrobnost idedlni Vi

Vi =DV .PD.C. K= 110.260.8,4.1,0175 = 244 444,2 Kés

kde K je zvySeni produkce sniZenim prostoji

Vyrobnost skutecnd Vs

vs = 4 < fE BB Lo =B BD . Bl
II Z
Ks
_ 244 444 ,2
i = JB5,T o 260 . B,4f = J2T. Z60 o 2 )
L6375
= 223 8§59, 2 KEs
Vs = 91,62 &% Vi Ng - Wi = g = 8,388
o " Ps 35
Podil spindkl na ztrdtdch ——— == = 00,9777 %
Pv 30
V¥robnost nového zplsobu
Vnz :L-/ZI.PD.C/—/ZH.PD.C/-
Knz &
244 444,2
e = f0p3 . 260 . 8,4/ = JIOCSEuE
1,0025

= 237 719,41 Kés

Vnz= 97,25 Vi 4wz Vi -Vnz = 2,75%

podil spindkd je Ps 0,5
Pv

"
[
L%

I

o

-
o
[
£
(=)
o



R
g 0,1146

8,53 x mend{ podil

spindkd na ztrdtdch u nového zplsobu.

Vysvétleni k propoctu

- propodet vychdz{ z roéni vyroby idedln{ /tz. tplné
beze ztrdt/
skutecné pri soucasné technologii
a technologii s novym za¥fzenim

- v dvahdch je vylouc¢ena idedlni kapacita, protoze
nemd vyznam z divodu neredlnosti o ni uvaZovat

- propoéet vychdzi z pfedpokladu
velkoobchodni ceny s dopadem postihu za nekvalitn{
vyrobu

- vychdz{ z primérnych hodnot ztrdt vztaZenych na
ro¢ni obdobi

pfedpokl4dd se 3/4 vyskytujlicich se nad ve II. volbé
a 1/4 ve volbé prvni.

5.3 Zhodnocenf vysledkd propoé&tu

Pro zhodnoceni ekonomické efektivnosti nového
zplisobu pfipravy osnov by bylo nutné provést srovnd-
ni dodateénych investi&nich ndkladd, nutnych k reali-
zaci nové techniky. Situace je ovSem takovd, Ze zafi-
zeni neni bohuZel k dispozici od domdciho vyrobce a i
stdvajfc{ vybaven{ je dovezeno ze zahranié{ z méné
devizové ndroéného trhu.



Pro rozhodnuti se o ekonomické efektivnosti je tEeba
uvaovat o zachovdn{ technologie, kterd nemd vliv na
zvySeni kvality, anebo o dovozu z devizové ndrocnéjsich
trhii, které ovSem zajist{ rist kvality vyroby.

Nutno vZak si uvédomit, Ze i posuzovdni vystupu z eko-
nomického systému by bylo nutné provést z hlediska za-
hraniéniho obchodu.

Srovnidn{ obou variant /nové a staré zafizeni/ ukazujf
na maly p¥inos nové varianty. Propocet byl vSak omezen
jen na srovndni vyrobnich kapacit obou variant z divo-
di nemoZnosti ziskat bliZs{ ddaje o zahraniénich zari-
zenich. To znamend, Ze jsem uvaZoval pouze s ménicimi
se ddaji o kvalité a jakosti vyroby v socuvislostech

se zménou trzeb za prodanou produkci.

Daji se ale predpoklddat i dalsi positivni prino-
sy: - zvySeni kapacity vyroby
- sniZenf ndrokd na lidskou prdci
- zlepSeni uZitnych vlastnosti vyrobkd a tim i
zvySeni exportni schopnosti na zahrani&nich trzich.

Timto se do jisté miry neguje relativné maly pfinos
novych zarizenf vyplyvajici ze sniZené zmetkovitosti
proti pfvodni technologii.

Na zdvér Jje nutné si uvédomit, Ze ndkup zahranié-
nich zafizeni za devizové prostfedky je velmi ostfe 1li-
mitovdn nedostatkem deviz.

Vzhledem k tomu, Ze se jednd o pomérné roz&ifenou
vyrobni technologii, mél by se v rdmci protiimportnich
opatfeni hledat vyrobce z fad vyrobecl textilnich strojd
v zemich RVHP.



6. 2 Awvé&r

Technologif p¥ipravy osnov, kterd ve svém vyvoji
sleduje hlavné zvy&eni produkce, snfZen{ vyrobnich nd-
klad® a omezeni fyzické prdce na co nejmensf{ miru, lze
dosdhnout potladeni vyskytu mnohych vad a tedy i spi-
ndkd.

ziskdnim kvalitnéjsfho vstupniho materidlu - vis-
kozového hedvdbi, af jiZ od jiného vyrobce nebo zlepde-
nim kvality dosavadnich domdcfch zdrojti, lze ocekdvat
positivn&js{ vysledky i pfi daldich pfipravnych opera-
cfch.

Rovnomérnéjsi napéti a snadnéjsi kontrola pfi
valovém snovdn{ spolu s vedenim nit{ ve v&tsi vzdd-
lenosti od sebe jsou pfi pf¥ipravé osnov jednim z pfed-

pokladd zamezeni vzniku chyb p¥i této operaci. Jsou
s nim v3ak spojeny véts3{ ndroky na zastavénou plochu.

Nezbytnd automatizace vylu€ovdni nevhodnych mist
materidlu zamez{ jejich vstupu do technologického za-
fi{zenf{ a tim znemoZn{ daldi jejich negativni plsobeni.

Vedeni nit{ ve véts{ vzddlenosti od sebe neddvi
moZnost slepeni sousednich niti a spolu s pfedsouSenim
po Slichtovdni vytvdri predpoklad kvalitné pfipravené
osnovy pro zpracovani na tkacich stavech.

Vyvoj technologie je tfeba neustdle sledovat a
vyuZivat novéjSfch principd stroji. Neni moZné nezvd-
Zit uplatnéni novych principld stroj@ pfi rozhodovdni
o strojnim vybaveni pfi pfestavbdch nebo rozdifovinf{
vyrobnich zaffzenf, nebok by se tim aZ do dalii ino-
vace odloZila moZnost kvalitativnfho zlepSenf a také



schopnost udrZovat krok se zahraniénimi konkurencénimi
vyrobci a dobré jméno ceskoslovenského textilniho

pramyslu.

Jako zemé, kterd neoplyvd zdroji surovin, mdme
jedinou moZnost, jak ziskdvat prostfedky na dovoz téch-
to surovin, zvySovdnim kvality vlastni prdce, kvali-
ty vyvdZenych vyrobkd a moZnosti zvysSovdni jejich
cen na zahraniénich trzich.
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SPINAKU NA

ZBOYT

UK

LA

podéfvka ve vazbé& pldtnové HARDY

osnovas hustota 480 niti na 100 mm

materidl Vs hedvabi, 133 dtex, G 30, 100 =z
nit{i na 100 mm
hedvdbi, 167 dtex, F 30, 100 z

dtek: hustota




